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RESUMEN  
La presente investigación busca determinar de qué manera la Aplicación de 
Estudio del trabajo mejora la productividad laboral en la producción de billeteras en 
la empresa Clavis Car, SJL, 2020. Es una empresa dedicada a confeccionar 
billeteras para el público en general, teniendo como problema principal la baja 
productividad laboral donde no tenían tiempos reales ni mantenían un tiempo 
estándar de producción.  
Esta investigación es de tipo aplicada, el diseño de investigación es cuasi-
experimental, el enfoque es cuantitativa con un nivel explicativo, la población y 
muestra estuvo conformada por 30 días laborables en la producción de billeteras. 
Se obtuvieron datos mediante la técnica de la observación, utilizando los 
instrumentos de cronómetro, fichas para la toma de tiempos y descripción de los 
procesos para analizarlos con la finalidad de reducir tiempos y procesos 
innecesarios, llegándose a determinar que el Estudio del trabajo logró minimizar y 
reducir tiempos y procesos, mejorando la productividad laboral. Los resultados 
fueron favorables ya que se logró incrementar la productividad laboral en 94.95%, 
la eficiencia del tiempo de proceso en 36.13% y la eficacia de cumplimiento de 
metas en 43.33% este incremento fue significativo logrando establecer nuevos 
métodos de trabajo ocasionando un impacto en el incremento de su producción. 
Palabras claves: Estudio del trabajo, productividad laboral, manufacturera.  
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ABSTRACT 
The present research seeks to determine how the Work Study Application 
improves labor productivity in the production of wallets in the company Clavis Car, 
SJL, 2020. It is a company dedicated to making wallets for the general public, having 
as its main problem low labor productivity where they did not have real times nor did 
they maintain a standard production time. 
This research is of an applied type, the research design is quasi-experimental, 
the approach is quantitative with an explanatory level, the population and sample 
consisted of 30 working days in the production of wallets. Data were obtained by 
means of the observation technique, using the chronometer instruments, time 
sheets and description of the processes to analyze them in order to reduce 
unnecessary times and processes, arriving to determine that the Study of the work 
managed to minimize and reduce times and processes, improving labor productivity. 
The results were favorable since it was possible to increase labor productivity by 
94.95%, the process time efficiency by 36.13% and the effectiveness of meeting 
goals by 43.33%, this increase was significant, establishing new work methods 
causing an impact on the increased production. 
 
Keywords: Work study, labor productivity, manufacturing 
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I. INTRODUCCIÓN 
La productividad laboral es utilizada para comprobar la eficacia del capital 
humano tal como indica Merino (2019). Asimismo, señala que la productividad 
laboral impulsa a determinar las carencias de un sistema productivo y reconocer 
los puntos fuertes que muestran algunos desequilibrios. Por ende, los países 
medianos muestran unos índices de productividad altos siempre en cuando logran 
explotar con suficiente éxito un sector económico establecido, lo que eleva sus 
cifras. 
En América, las cifras de la Organización Internacional de Trabajo de 2018 
plasma la diferencia existente entre EE. UU, Puerto Rico con el apoyo de EE. UU y 
a Canadá le impulsa el uso del dólar, que ocupan entre los primeros puestos en 
elementos de productividad y el resto de los países. De hecho, entre el cuarto 
clasificado y Canadá, Tobago y Trinidad, hay un salto de 20.000 dólares por cada 
trabajador. Al respecto, el Banco de Desarrollo de América Latina informa que no 
se trata que las economías estén centradas en los sectores menos productivos, es 
decir que la razón primordial se encuentra en los índices altos de economía 
surgidas. 
Figura 1. Productividad laboral en la Unión Europea 
 
Fuente: Organización Internacional del Trabajo 
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Citando a Femadez (2020), indica que el Índice Global de Productividad Laboral 
de la Economía asentó una caída del 0.8% con valoraciones precisas por periodo 
de acuerdo al Inegei (Instituto Nacional de Estadística y Geografía). Mejor dicho, 
por hora laborada tuvo un registro de nivel de 100.1 puntos en el cuarto trimestre 
del 2019, por lo que el trimestre anterior fue 100.9 puntos. Asimismo, especificó 
que la productividad laboral en las horas trabajadas retornó el 0.7% en las 
empresas manufactureras; y en empresas constructoras en 4.4%, con respecto a 
las empresas de servicios privados que no son financieros en el trimestre anterior 
la productividad laboral incrementó el 0.4% y por último en las empresas de 
comercio al por menor el 0.2%; en cuanto a las de comercio al por mayor disminuyó 
el 1.2% en el trimestre. Del mismo modo, el costo unitario de la mano de obra por 
hora trabajada en las industrias manufactureras incrementó 2.7% y en las 
constructoras en 2.9% en la finalización del trimestre del 2019 frente al trimestre 
anterior.  
Como señala el Instituto de Economía y Desarrollo Empresarial en el artículo 
“Productividad laboral a paso lento” publicado en la Cámara con fecha del 5 al 11 
de marzo del 2018, señala que en el 2017 la productividad laboral en Perú progresó 
solo el 0.5%, siendo la tasa con depreciación más baja desde el 2009, resultando 
positivo en el sector de construcción con el 6.5%, en el sector agropecuario un 
3.6%, pesca un 1.8%, minería tuvo una disminución de -1.9%, manufactura -0 .9% 
y servicios un -0.2%. Asimismo, indica que el mayor desarrollo en la productividad 
laboral con respecto al sector comercio es de 45.4%, favorecida por el incremento 
principal del PBI y los financiamientos del sector, el posterior mayor incremento de 
la productividad es el sector agropecuario con un 40.5%, en el periodo de análisis 
y los sectores con crecimiento en la productividad laboral son de minería con un 
24.5%, los de manufactura con 24.5% y construcción con 17.3%, a causa del 
decrecimiento y la desaceleración en el nivel de producción. 
Como expresa el Instituto de Economía y Desarrollo Empresarial (Iedep) en el 
artículo “Productividad laboral del sector formal es siete veces superior a la informal, 
según CCL” difundido en el diario El Comercio con fecha del 01 de agosto del 2019 
donde afirma que en el 2018 la productividad laboral logró un incremento promedio 
nacional de un 2.3%, percibiéndose en el sector formal una prosperidad del 4.2%, 
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entretanto en el sector informal solo tuvo una prosperidad del 1%, según expresó 
César Peñaranda director del ejecutivo del Iedep de la CCL. Además, según Verona 
(2019) menciona que se requiere una mejor educación, accesibles tecnologías y 
capacitaciones para incrementar la productividad laboral. Si no es así el aumento 
de la productividad laboral no sería el resultado económico. 
La empresa Clavis Car tiene 12 años dentro del sector manufacturero dedicada 
al rubro de la comercialización de productos para la industria de billeteras tanto para 
damas como caballeros también conocido como carteras de mano, de acuerdo al 
pedido del cliente ya sea el tamaño, modelo, material, entre otros aspectos. Dicha 
empresa presenta ciertos inconvenientes en la producción de los cuales influencia 
directamente a la baja productividad laboral, por lo que no cuenta con capacitación 
a los personales trayendo como consecuencias la falta de responsabilidades en la 
producción, tiempo dedicado a tareas no relacionadas con el trabajo, la falta 
comunicación, la falta de exigencia por parte de la empresa. 
En primera instancia surgió la determinación de la lluvia de ideas de los 
problemas que se exteriorizan dentro de la empresa Clavis Car, de tal manera que 
se procedió a realizar una entrevista telefónica al gerente general en donde 
manifestó que dicha empresa no se encuentra bien organizada con los tiempos que 
se toman en elaborar las billeteras, debido a que se tiene poco personal el cual 
genera que no haya una evaluación sobre el estudio del trabajo, en caso de no 
medirse no son controlables y por lo tanto no hay mejora, eso trae como 
consecuencia que la empresa pierda competitividad. Se tiene como segundo paso 
un seguimiento y registro de los puntos ya indicados por el gerente para reafirmar 
su validez.  
Para una adecuada categorización de los problemas encontrados dentro de la 
empresa que fueron otorgados por el gerente general el cual se procedió a originar 
la lluvia de ideas de los problemas de la reducción de operaciones y los tiempos 
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P1 Baja productividad en la elaboración de productos. 
P2 Falta de métodos adecuados 
P3 Baja productividad por falta de comunicación. 
P4 Baja productividad en el almacén de los productos terminado. 
P5 Falta de operarios para la elaboración de billeteras. 
P6 Ausencia de auditorías. 
P7 Falta instrumentos de medición. 
CALIDAD 
P8 No hay una gestión adecuada de residuos. 
P9 Falta de señalizaciones. 
P10 Supervisión no eficiente. 
PROCESOS 
P11 Disminución de las unidades productivas. 
P12 No hay un equilibrio en la cadena de producción. 
P13 Cambios constantes en la empresa. 
P14 Demanda de trabajadores. 
P15 No hay tiempos totales y tiempos parciales que se requiere. 
COSTOS 
P16 Decrecimiento de ventas. 
P17 No hay un control de costos de mano de obra. 
Fuente: Elaboración propia 
Visto que Clavis Car cuenta con 10 trabajadores, se procedió a realizar una 
encuesta vía web sobre los problemas encontrados dentro de la empresa que 
fueron brindados por el gerente general, teniendo la participación de los 10 
trabajadores. Esta encuesta estuvo contenida de los 17 problemas con una 
clasificación de 4 variables problema evaluando de 1 a 5 de acuerdo a las 
actividades a través de la escala de Likert, en donde se analizó las 4 variables 
problema obteniendo con mayor frecuencia en primera instancia a la productividad 
laboral con 36%, en segundo tenemos a procesos con 33%, calidad con 20% y 
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Figura 2. Histograma de frecuencia de variables problema 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla 1 se observa la lluvia de ideas de los problemas encontrados dentro 
de la empresa y en la Figura 2 la determinación de las variables problemas 
presentados en la empresa agrupados en 4, destacando la variable problema la 
productividad laboral por lo que ocasionan pérdidas de tiempos en las labores que 
se ejecutan en la producción, ya que este problema será analizado por medio de 
las 6M o también llamado causa y efecto, para diagnosticar con exactitud la mayor 
jerarquía de importancia y así analizar la baja productividad laboral de la empresa 
Clavis Car. Así mismo se realizó un diagrama Ishikawa una finalidad de detallar la 
exactitud las causas del problema. 
Según Torre (2019, p. 16) menciona que fue diseñado por Kauro Ishikawa, 
conocido comúnmente como diagrama de espina de pez por el diseño que escoge. 
Además, permite organizar de modo sistemático y lógico las causas del problema 
a tratar para solucionar. Este procedimiento está segmentado por la determinación 
exacta del problema y la disposición que se cimenta el diagrama mediante un 
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Fuente: elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
Después de realizar el diagrama causa-efecto o también llamado diagrama 
Ishikawa mostrada en la Figura 3, se procede a enumerar las causas del problema 
principal mencionando precedentemente uno a uno. 
Tabla 2. Listas de causas de la Baja Productividad Laboral 
 LISTA CAUSAS DE LA BAJA PRODUCTIVIDAD LABORAL 
C1 Desmotivación. 
C2 Personal poco hábil para el trabajo. 
C3 Mano de obra insuficiente. 
C4 Tiempos improductivos. 
C5 Fallas de máquinas. 
C6 No hay programación de mantenimiento. 
C7 Desorden en el área de trabajo. 
C8 Residuos volátiles. 
C9 Mal control de producción y los procesos. 
C10 No hay estandarización de los tiempos en los procesos. 
C11 Rotación de los puestos de trabajo. 
C12 Falta de tiempos estándar de producción. 
C13 Transportes innecesarios. 
C14 Ausencia de estandarización de métodos de trabajo. 
C15 No tiene control de inventarios. 
C16 Desaprovechamiento de desperdicios. 
C17 Mal almacenamiento. 
Fuente: Elaboración propia 
Otra herramienta que se ejerce para definir las causas del problema principal en 






hábil para el trabajo
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cuáles son las causas que se deben rebatirse con más precedencia. Por ello, la 
suma del puntaje del puntaje conseguido de la cantidad de incidencias ayuda a la 
realización de la tabla de Pareto.  
Para López (2016), el diagrama de Pareto es un sistema de análisis que permite 
diferenciar entre las causas más primordiales y menos primordiales de un 
problema. Se basa en la hipótesis de que las causas de los problemas se pueden 
originar de 2 formas: las primordiales (las menos congruentes) y las triviales (las 
más congruentes) (p.67). En la tabla Tabal 3, se detallan las causas del problema 
principal que desfavorece en la producción de las billeteras, por esa razón se 
ordenaron según su continuidad con el objetivo de conocer que problemas 
debemos rebatir conforme a su preferencia. 
Tabla 3. Tabla de frecuencia 
















Ausencia de estandarización de métodos 
de trabajo. 
32 32 11% 11% 80% 
C10 
No hay estandarización de los tiempos en 
los procesos. 
30 62 10% 21% 80% 
C12 Falta de tiempos Estándar de producción. 27 89 9% 30% 80% 
C4 Tiempos improductivos. 25 114 8% 39% 80% 
C13 Transportes innecesarios. 24 138 8% 47% 80% 
C11 Rotación de los puestos de trabajo. 23 161 8% 55% 80% 
C3 Mano de obra insuficiente. 20 181 7% 61% 80% 
C5 Fallas de máquinas. 18 199 6% 67% 80% 
C6 No hay programación de mantenimiento.  16 215 5% 73% 80% 
C1 Desmotivación. 15 230 5% 78% 80% 
C9 Mal control de producción y los procesos.  14 244 5% 83% 80% 
C2 Personal poco hábil para el trabajo. 13 257 4% 87% 80% 
C7 Desorden en el área de trabajo. 9 266 3% 90% 80% 
C15 No tiene control de inventarios. 9 275 3% 93% 80% 
C16 Desaprovechamiento de desperdicios.  8 283 3% 96% 80% 
C17 Mal almacenamiento. 7 290 2% 98% 80% 
C8 Residuos volátiles. 5 295 2% 100% 80% 
  295  100%   
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Figura 4. Diagrama de Pareto 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la Figura 4, se demuestra el diagrama de Pareto en donde se  analizan las 
17 causas que bajan la productividad laboral en la producción de billeteras, lo cual 
representan al 78% ,donde se obtuvo 10 causas principales, teniendo como primer 
causa del problema principal la ausencia de estandarización de métodos de trabajo 
(11%), la segunda no hay estandarización de los tiempos en los procesos (10%), la 
tercera es la falta de tiempos estándar de producción (9%), tiempos  improductivos 
(8%), transportes innecesarios (8%), rotación de los puesto de trabajo (8%), mano 
de obra insuficiente (7%), fallas de  máquinas (6%), no hay programación de 
mantenimiento (5%), desmotivación (5%), estos son las causas primordiales que 
conllevan a la baja productividad. Ya que el diagrama de Pareto tiene como base 
80/20 es decir (78%) del problema lo genera (22%) de las causas. 
A partir de la contribución del diagrama de Pareto se ejecuta la matriz de 
priorización como se muestra en la Tabla 4, debido a que esto posibilitará percibir 
la producción con mayores incidencias. Según el Manual ISO (2018), menciona que 
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priorizar elecciones para tomar buenas decisiones. Así mismo, podremos evaluar 
bien las distintas opciones y elegir con que pactar, es por eso que el instrumento 
es muy importante debido a que nos da ayuda a dar una solución proporcionando 
una adecuada comparación. 
Tabla 4. Matriz de priorización 
 
Fuente: Elaboración propia 
Tal como se muestra en la Tabla 4, el área de procesos tiene una calificación de 
180, calidad y mantenimiento con calidad 150 y finalmente mantenimiento con 90. 
Por lo tanto, se aplicará el estudio del trabajo en la empresa Clavir Car, debido a 
que accederá enfocarse en el área con mayor calificación y poder resolver las 
causas existentes de la baja productividad laboral. 
Luego de analizar la realidad global, nacional y local se procedió a formular el 
problema general en donde se fijaron ocho elementos verificables, dando con 
iniciativa una palabra pregunta, enseguida una variable independiente y solución, 
enlace o relacionante, variable dependiente y problema, muestra y población 
implícita, ámbito organizacional, ámbito geográfico, culminando con el tiempo, de 
esa manera se formuló. De tal manera que para efectos de esta investigación y el 
análisis previo el problema general es: ¿Cómo la Aplicación de Estudio del trabajo 
mejora la productividad laboral en la producción de billeteras en la empresa Clavis 
Car, SJL, 2020? 
Para formular los problemas específicos se estableció la variable solución 
estudio del trabajo y las dimensiones de la variable dependiente productividad 
laboral que según los autores Fontalvo, De la Hoz y Morelos (2018, p.51), menciona 
que la eficiencia se encuentra vinculada al tiempo de entrega de los recursos para 
conseguir resultados determinados y la eficacia es el indicador de evidencia la 
capacidad que tiene una constitución para lograr los resultados deseados. 
















Total % de 
problemas





PROCESOS 4 3 2 3 4 2 ALTO 18 43% 10 180 4
ESTUDIO DEL 
TRABAJO
CALIDAD 3 3 2 2 2 3 MEDIO 15 36% 10 150 4 5 "S"
MANTENIMIENTO 1 3 2 1 0 2 BAJO 9 21% 10 90 4 TPM
TOTAL PROBLEMAS 8 9 6 6 6 7 42 100%
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como el uso ingenioso de los recursos consumidos que vienen a ser los insumos y 
la producción de servicios y bienes, por lo tanto, la eficacia es el logro de objetivos 
y metas propuestas ya que reflejan los resultados del procedimiento de trabajo de 
acuerdo a la producción o servicios cumplidos en la cantidad esperada. A la vez 
García et al. (2019, p. 15-16), menciona que la eficiencia es especificada como el 
uso de los recursos que a la vez es planteado por los siguientes indicadores: 
Tiempo de entrega, Costo de calidad, Horas Hombre (H-H) en proceso y la eficacia 
comprende de la relación existente entre el servicio o bien y el nivel de satisfacción 
del cliente como también la empresa de manera que se haga mención el logro de 
los objetivos. Por lo tanto, la formulación de los problemas específicos fue 
establecidos por la variable independiente y dependiente, a razón de ello surgió: 
¿Cómo la aplicación de estudio del trabajo mejora la eficiencia del tiempo de 
proceso en la producción de billeteras en la empresa Clavis Car, SJL, 2020? y 
¿Cómo la aplicación de estudio del trabajo mejora la eficacia de cumplimento de 
metas en la producción de billeteras en la empresa Clavis Car, SJL, 2020? 
Debido a que los resultados de esta investigación va repercutir en la rentabilidad 
de la empresa Clavis Car; se considera justificación metodológica porque se llegará 
a alcanzar los objetivos de la investigación utilizando instrumentos para calcular el 
Estudio del trabajo y la productividad. Debido a la investigación los resultados van 
a repercutir la rentabilidad de la empresa Clavis Car; se considerará justificación 
económica ya que es de suma importancia porque se reducirán los costos y ello 
nos ayudará a tener una eficiente utilización de los recursos de dicha empresa, de 
modo que no requiere una fuerte inversión para así llevarlo a cabo. Por lo tanto, 
implica la responsabilidad de todos los miembros de la entidad para mejorar la 
producción y por ende la productividad laboral. Así mismo, la presente investigación 
va tener justificación práctica de manera que permitirá incrementar la productividad 
laboral en la producción de billeteras aplicando el Estudio del trabajo como una 
herramienta adecuada para mejorar los tiempos improductivos, así como la 
reducción de la operación, maximizando la productividad laboral. Además, en la 
justificación social se evidenciará los indicadores eficiencia del tiempo de proceso 
y eficacia de cumplimiento de metas para mejorar las condiciones y los procesos 
de la ocupación del trabajo con el propósito de incrementar la producción y 
modelos, mejorando calidad de los productos para la satisfacción de los clientes. 
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Para la formulación del objetivo general se tiene como propósito alcanzar o lograr 
la investigación, determinando el alcance, la profundidad y la direccionalidad de la 
idea plasmada en el título de la investigación que deben estar expuestos de manera 
precisa, concisa y clara los resultados que se deseen ser obtenidos, del cual surgió 
la formulación del objetivo: Determinar como la Aplicación de Estudio del trabajo 
mejora la productividad laboral en la producción de billeteras en la empresa Clavis 
Car, SJL, 2020. En cuanto a los objetivos específicos según Giménez (2008), dice 
que son las metas parciales, es decir, las actividades a realizar en cada fase de la 
investigación para así lograr el objetivo general. Por ende, para la formulación de 
los objetivos específicos se definieron las estrategias para alcanzar y asegurar que 
ha sido logrado el objetivo, ya que dependen del alcance y propósito de estudio, 
surgiendo como objetivos específicos los siguientes: Determinar cómo la aplicación 
de estudio del trabajo mejora la eficiencia del tiempo de proceso en la producción 
de billeteras en la empresa Clavis Car, SJL, 2020 y Determinar cómo la aplicación 
de estudio de trabajo mejora la eficacia de cumplimiento de metas en la producción 
de billeteras en la empresa Clavis Car, SJL, 2020. 
Como hace notar Espinoza (2018), la hipótesis se tiene que formular luego de 
haber investigado la bibliografía acerca de los temas; así mismo, se debe basar en 
los hallazgos de la investigación previas, ya que puede o no ser cierta el desarrollo 
de la investigación ya que dará o no la razón. Por esta razón la formulación de la 
hipótesis general es: La Aplicación de Estudio del trabajo mejora la productividad 
laboral en la producción de billeteras en la empresa Clavis Car, SJL, 2020. Para la 
formulación de las hipótesis generales según Ñaupas et al. (2018) indica que se 
debe indicar claras y precisas la reformulación de la sub hipótesis o hipótesis 
específicas desde la hipótesis general, siendo así necesario derivar efectos 
constatables, es decir hipótesis empíricas. Por esta razón se formuló las siguientes 
hipótesis especificas: La aplicación de estudio del trabajo mejora la eficiencia el 
tiempo de proceso en la producción de billeteras en la empresa Clavis Car, 
SJL,2020 y La aplicación de estudio del trabajo mejora la eficiencia de 
cumplimientos de metas en la producción de billeteras en la empresa Clavis Car, 
SJL, 2020. 
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II. MARCO TEÓRICO 
De acuerdo a Andrade, Del Rio y Alver (2019), cuyo título de investigación es 
Estudio de tiempos y movimientos para incrementar la eficiencia en una empresa 
de producción de calzado, los autores tienen como objetivo identificar los problemas 
de la producción aplicando el estudio de tiempos y movimientos en la línea de 
calzado ejecutivo en la empresa ecuatoriana de fabricación de calzado. La 
metodología en la presente investigación consiste en cinco niveles como: ciclo de 
operación, análisis del trabajo, operario, incremento del trabajo en el proceso de 
ensamblaje y el mejoramiento de la eficiencia de la línea de producción 
enfocándose en la primera actividad de esa manera que la empresa incluya una 
línea de cinco áreas de trabajo para la producción de zapatos utilizando la técnica 
de tiempos y movimientos en el ambiente teniendo un análisis. Dicha investigación 
tiene como resultado la capacidad diaria de la producción lo cual el estudio de 
tiempos definió 99.19 segundos y la producción aplicando una hoja de verificación 
de la capacidad del estudio de tiempos y movimientos es de  96 pares de zapatos 
por día representado en un 96.78%, transcurrido durante 18 días laborables, por 
otro lado se verifico el uso de la técnica gestión productiva de tal manera que 
incremento la productividad y la eficiencia en la producción del 5.49%, dicha 
investigación tiene como conclusión la particularidad principal de la metodología 
radica el equilibrio de la línea de producción de modo que equilibra el trabajo entre 
los operarios. 
Como señala Jijón (2013), cuyo título de investigación es ESTUDIO DE TIEMOS 
Y MOVIMINETOS PARA MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS DE 
PRODUCCIÓN DE LA EMPRESA CALZADO GABRIEL, tiene como objetivo 
determinar tiempo y movimientos para mejoramiento de los procesos de producción 
de la empresa calzado Gabriel. Tiene como metodología según su enfoque es cuali-
cuantitativo en donde realizo un estudio de las operaciones en su línea de 
producción de zapatos mediante encuestas, entrevistas y observación directa. 
Dicha investigación tiene como como conclusión el tiempo estándar de la 
producción de calzados Gabriel redice de 863.23 a 7.66.31, teniendo una 
disminución 96.92 min improductivos e incrementando la productividad en la 
producción de 12.65%. 
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 Según Hurtado (2016), en su investigación titulada Diseño del sistema de 
gestión por procesos en la línea de producción de camisetas deportivas sublimadas 
de la empresa confecciones JHINO´S para el mejoramiento de la productividad, 
tiene como objetivo principal diseñar el sistema de gestión por procesos en la línea 
de producción de camisetas deportivas sublimadas en la empresa Confecciones 
JHINO´S para mejorar la productividad. Asimismo, define la metodología de su 
investigación del cual fue descriptiva y explicativa, experimental y cuantitativa, en 
dicha investigación se realizó una nueva distribución de la empresa, obteniendo 
nuevos registros de control de inventarios, también se detalló el nuevo diagrama de 
procesos por cada operación con todas las mejoras realizadas calculando el tiempo 
estándar por a cada operación y por último se planteó un diagrama de flujo para 
llegar a saber cuándo surja una desviación de procesos o errores en la producción. 
Teniendo como resultado la producción 6,72 cami/día a 13,76 cami/dia, asimismo 
la productividad laboral incremento d 0.10 cami/hr/trab a 1.19 cami/hr/trab, de tal 
manera la productividad del proceso paso de 0,84 cami/hr a 1,72 cami/hr. Por otro 
lado, también mejoro el tiempo estándar en donde se redujo, ya que era 71,98 min/ 
cami a 28,41 min/cami. En conclusión, las mejoras realizadas permitieron 
incrementar la productividad de la empresa JHINO´S mitigando y combinando 
actividades. 
Según Tamayo (2016), en su investigación titulada DESARROLLO DE UN 
ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS EN LOS PROCESOS DE 
ABRICACIÓN DE ZAPATO CASUAL DE MUJER PARA MEJORAR LA 
PRODUCTIVIDAD EN LA FÁBRICA CALZADO ARMANDINY, tiene como objetivo 
desarrollar un estudio de Tiempos y Movimientos en los procesos de fabricación de 
calzado casual de mujer para mejorar la productividad de la fábrica “Armandiny”. 
Asimismo, define la metodología de su investigación lo cual fue un enfoque 
cualitativo determinando sus cambios de posturas en su problemática y analizando 
los resultados que se obtuvo en su encuesta perteneciente, tiene un nivel 
descriptivo de modo que las actividades en el área de procesos se describen y 
identifica mediante la observación, lo cual se apunta los tiempos los tiempos 
estandarizados las áreas que así permite identificar el cuello de botella y resolver 
los problemas. Teniendo como resultado el método de balance de líneas con 
respecto a las cargas de trabajo, conllevando al progreso de los procesos y calidad 
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en la producción de dicha empresa y el incremento progresivamente de la 
productividad permitiendo que la mano de obra mejore de un 1.58 a 2.25 pares de 
zapatos y permitiendo que el tiempo estándar degrade de un 0.63 a 0.44 HH/Par 
de zapatos. 
Según Martínez, Olvera, Gonzáles y Velázquez (2017) en su investigación 
titulada Incremento en la productividad con análisis de tiempos y movimientos en 
una empresa de lencería. tiene como objetivo realizar mejoras en las cadenas de 
distribución para incrementar la eficiencia y control del proceso productivo. Los 
autores tienen como metodología de tipo aplicado, diseño de investigación cuasi-
experiemntal cualitativa y cuantitativa, tiene como técnica de observación, fichaje. 
Dicha investigación tiene como resultado homogenizar como también restituir el 
área de procesos, reduciendo el tiempo de la operación reflejando el incremento de 
la productividad de un 33% en donde el análisis del tiempo y movimientos influyo 
ya que dio a conocer el tiempo real el avance de cada pedido. Tiene como 
conclusión la estandarización permite a los operarios incrementar la eficiencia 
mediante una secuencia de actividades. 
De acuerdo a Agüero (2017), en su tesis titulada Aplicación de la Ingeniería de 
Métodos para mejorar la productividad laboral en el área de confección de la 
Empresa Confecciones Robert´s S.A., San Juan de Lurigancho, 2017, tiene como 
objetivo determinar con la Aplicación de la Ingeniería de Métodos mejora la 
productividad en el área de confección de la Empresa Confecciones Robert´s S.A., 
San Juan de Lurigancho, 2017. El autor define su metodología como un diseño de 
investigación experimental, aplicada de manera cuantitativa. Dicha investigación 
tiene como resultados favorables lo cual que se logró incrementar 21% la 
productividad, 6% eficiencia y 20% eficacia, de modo que genera más ingresos para 
dicha empresa, este incremento fue muy importante porque se establecieron 
métodos nuevos de trabajo ocasionando un impacto en el incremento de su 
producción.  
Según Lafitte (2017), en su investigación Aplicación de la ingeniería de métodos 
para incrementar la productividad en el área de confecciones de la empresa 
Industries Fashion E.I.R.L., Puente Piedra, Lima 2017.  Tiene como objetivo 
Determinar como la aplicación de la ingeniería de Métodos incrementara la 
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productividad en el área de confecciones de la empresa Industries Fashion E.I.R.L., 
Lima, 2017. El autor tiene como metodología aplicada, según su nivel es descriptiva 
y explicativa, cuantitativo y pre experimental. Dicha investigación tiene como 
resultados en donde la ingeniería de métodos minimizo y mitigo los tiempos 
improductivos como también los procesos, incrementando 59.9% la productividad, 
14% eficacia y 40.3% la eficacia. 
Según Lopez (2018), en su investigación Aplicación del estudio del trabajo para 
la mejora de productividad en el área de aparado de calzado de cuero en la 
empresa CARLO FELUCCI S.A., Lima, 2018. Tiene como objetivo determinar como 
la aplicación del estudio de trabajo mejora la productividad en el área de aparado 
en la empresa Carlo Felucci S.A., Lima, 2018. El autor tiene como metodología 
aplicada, cuasi-experiemntal con un nivel explicativo también utiliza técnicas como 
recolección de datos, observación directa y como instrumentos de recolección de 
datos, utiliza fichas para hallar la eficiencia y eficacia de la productividad 
cronometrada. Se como resultado la aplicación del estudio de trabajo la cual hiso 
incrementar la productividad en 47.91% a un 55.24%, la eficiencia en 7.77% y la 
eficacia en 6.99%. El autor tiene como conclusión que la metodología que aplico 
incrementa la productividad en el área investiga de la empresa Carlos Feulcci S.A. 
De acuerdo a Matta (2018), en su investigación APLICAIÓN DEL ESTUDIO DE 
TRBAJO PARA INCRMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EN LA LINEA DE 
CALZADOS DEPORTIVOS DE LA EMPRESA GABRIEL, BREÑA, 2018. Tiene 
como objetivo determinar como la aplicación del estudio del trabajo incrementa la 
productividad en la línea de calzados deportivos de la empresa Gabriel, Breña, 
2018. Esta investigación tiene una metodología tipo aplicada, cuasiexperimental de 
modo que se corrobora la parte teórica aplicada en la realidad. El autor tiene un 
resultado la aplicación del estudio de trabajo en la producción de la línea de 
calzados deportivos en la empresa Gabriel incremento 85.59% la productividad, 
95.57% la eficiencia y 89.55% eficacia. 
Según Peinado (2017), en su tesis titulado MEDICIÓN DEL TRABAJO EN LA 
PRODUCTIVIDAD EN LA INDUSTRIA DE CALZADO. Tiene como objetivo 
determinar cuál es la medición de trabajo para incrementar la productividad en la 
industria de Calzados Marina, distrito de Pilcomayo, provincia de Huancayo-2017. 
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El autor tiene una metodología aplicada, descriptivo-explicativo, experimental y 
longitudinal. Asimismo, las técnicas empleadas fueron la observación directa, fichas 
e instrumentos empleadas fueron diagramas de procesos y flujos de operaciones. 
Define su resultado la evaluación diaria producía 5,5 docena, esto expresado 
mensualmente es equivalente a 34.5 docena y después de la aplicar la medición 
del trabajo en la productividad, la producción fue de 52.5 docena al mes, 
incrementando 18 docena mensuales equivalente a un 34% en la producción, 
incrementado la productividad laboral en 32.6%. 
Según Parravicini y Santillán (2018) en su investigación titulada Aplicación del 
estudio del trabajo en el área de armado para mejorar la productividad de la mano 
de obra de la empresa de calzado Catbel, 2018. Su objetivo es aplicar el estudio 
del trabajo de armado para mejorar la productividad de mano de obra de la empresa 
de calzados Catbel, 2018. La metodología es tipo aplicado, pre-experimental y 
cuantitativa. El autor utilizo la técnica de observación y también los instrumentos 
utilizados fueron el formato de estudio de tiempos. Tiene como resultado que las 
actividades improductivas se redujo 31% a 0% mejorando la productividad en 
3.04%. Define su conclusión que el área de armado determino el tiempo estándar 
con un 9.43 hr/ docena debido que las actividades improductivas eran de 31.17%, 
las actividades fueron representaron 2.8% del tiempo total, siendo la productividad 
de 0.20 docenas de mocasines. 
Respecto a la variable estudio del trabajo se define que es una estructura que 
conforma métodos, puesto que se observa todas las actividades que se viene 
ejecutando en industrias o empresa con la finalidad de definir y determinar tiempos 
de acuerdo con las actividades que realizan los operarios, de esa forma se puede 
incrementar la productividad mediante este método ya que se logra incrementar la 
producción de los productos utilizando recursos en la misma cantidad 
(Huertas,2015, p 66). 
Así mismo, la OIT (Organización Internacional del Trabajo) (2014), nos menciona 
que el estudio de trabajo es un método sistematizado que nos permite efectuar la 
realización de dichas actividades o tareas, teniendo como finalidad la mejora, 
modificación o reducción de las actividades que no originan valor de manera 
eficiente los recursos, estableciendo las normas de rendimiento de acuerdo a las 
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actividades o tareas que permanecen en proceso de ejecución (Kanawaty, 2019). 
Para Freivalds y Niebel (2014, p. 4), la descomposición del tiempo simboliza la 
generación del bien que es constituida por el tiempo básico del trabajo y el total 
improductivo. También indica que el contenido del trabajo, el total del tiempo que 
se invierte en la fabricación del bien que se analiza si la fabricación implica el 
aprovechamiento de la mano de obra o maquinas en la mayor parte, ya sea 
proporcionado por la mano de obra en su mayoría de veces o las cantidades de 
máquinas y las cantidades de fallas o un nivel de inperfección lo cual se fabrica el 
producto. 
Vides, Diaz y Gutiérres (2016), indican que la aplicación y la radiación correcta 
del estudio de trabajo, es de mucho interés seguir la secuencia de los ochos pasos 
que corresponden, para así obtener resultados de investigaciones esperados, 
resaltando que la herramienta de estudio de trabajo, genera una evaluación 
general, eso implica que se evalúa otros métodos en la manera general del estudio. 
De modo que la aplicabilidad de esta herramienta es para cualquier empresa o 
industrias para lograr el incremento de su productividad, brindando un estudio para 
analizar y evaluar cada actividad de movimiento que pertenece al área de 
producción, no existe un gráfico más detallado para evaluar cada proceso que 
pertenecen en la producción para establecer la mejora continua. 
Figura 5. Técnicas del estudio del trabajo 
 
Fuente: Vides, Diaz y Gutiérres (2015). Análisis metodológico para la realización 
de estudios de métodos y tiempos (p. 32). 
Según Palacios (2016), explica que el estudio de métodos y estudio de tiempos 
se encuentra relacionado, por debe tener todas las actividades definidas para poder 
definir los tiempos necesarios para las actividades. Debido a que el estudio de 
métodos es la expulsión de tareas que no generan valor a la ejecución, en cambio 
la medición del trabajo determina los tiempos que son necesarios, después serán 
empleadas para las actividades que se eliminaran los tiempos improductivos que 
se hallan de modo que se denominan estudio del trabajo. 
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Figura 6. Dimensión del estudio del trabajo 
 
Fuente: Kanawaty (1996). Introducción al estudio de trabajo (p. 20). 
Para López, Alarcón y Rocha (2014, p. 8), definen al estudio de métodos como 
búsqueda de mejorar los procedimientos y proceso dentro de los talleres, 
disposición de la fábrica y el lugar de trabajo, así como los diseños de los equipos, 
las instalaciones, las condiciones de trabajo, de tal manera que busca reducir el 
esfuerzo del operario, el deterioro de máquina, la mano de obra y los materiales, 
con el objetivo que sea más fácil el desempeño laboral, de esa manera busca 
incrementar la rentabilidad, seguridad y productividad. La mejora del método de 
trabajo es disminuir, suprimir, simplificar y combinar el total de las actividades 
directas e indirectas que generan valor agregado y sean evaluados de manera 
meticulosa. Por ello, el resultado dará a conocer los puntos críticos que presentan 
deficiencias, en donde existan cuello de botella, desperdicios, mermas, los que 
cooperan para que le sistema sea ineficiente e improductivo. Según la revista 
Algoritmo para el cálculo de cargas de trabajo (2016), menciona que el estudio de 
métodos, está conformada por etapas de aprobación del progreso y aplicación de 
con la completa de esa manera alzandar al objetivo propuesto, el método consta 
de ocho etapas lo cual es indispensable seguir los pasos para así tener el estudio 
de investigación más detallado ayudando a llegar a los objetivos. 
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Figura 7. Etapas de estudio de métodos 
 
Fuente: Algoritmo para el cálculo de cargas de trabajo (2016). (p.36). 
Las herramientas son métodos y técnicas para resolver las diversidades de 
problemas en la ingeniería, donde se utilizan gráficos que indican la escala de 
tiempo y diagramas que indican movimientos a través de la sucesión de los hechos, 
dado que su mejora se constituye en una de las áreas de investigación y desarrollo 
posibilitando el aseguramiento y las decisiones de la efectividad de las soluciones 
(Correa, Gómez y Botero, 2012). 
Para Zapata y Alvares (2004) indica que la simbología que se emplea en los 
cursogramas es una manera de registrar los hechos al mínimo detalle de una 
operación u proceso, ya que se conoce las técnicas más comunes como los 
diagramas y gráficos, esta técnica busca registrar los procesos en el orden 
mostrando su serie de tiempo, de esa manera que se observe detalladamente la 
actividad o acción a realizar, relacionándose entre sí. Según Vides, Diaz y Gutiérres 
(2015), nos indican que los diagramas de procesos de la operación que conforman 
las investigaciones, tienen un papel principal en cuanto al progreso y recolección 
de los datos para así desarrollar el estudio, sin embargo, se basan en formatos de 
cuadros y tablas estableciéndose los datos observados por actividad que forman 
parte de los procesos.  
Así mismo Jiménez et al. En la revista Software (2016), indica que el diagrama 
de procesos bimanual o también llamado de procesos de operarios, este diagrama 
permite realizar el estudio de movimientos y retrasos del operario que realizan 
utilizando ambas manos en sus puestos de trabajo a través de este diagrama se 
identificará cada movimiento insuficiente realizado por los operarios en la 
producción con la finalizad de establecer mejoras en las operaciones realizadas en 
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sus puestos de trabajo. Por otro lado, menciona que el diagrama hombre máquina 
o también llamadas actividades múltiples que se encarga de registrar las tareas de 
los elementos de estudios, máquina, obrero o equipos a razón de la escala de 
tiempos ya que este diagrama se utiliza para organizar la producción en serie y así 
poder determinar las maquinar el número de máquinas.  
Según Freivalds y Niebel (2014), especifica que el diagrama de recorrido es un 
gráfico tridimensional de la empresa o zona de trabajo sobre que se realiza los 
movimientos del material, equipo y operario des de un inicio hasta el final del 
proceso, empleando símbolos de los diagramas de proceso, ya que este diagrama 
permite entender de una manera más fácil las diferentes operaciones dificultosas y 
el lugar en donde se llevan a cabo, pudiendo identificar movimientos innecesarios, 
cruzados o repetitivos de operarios, materiales, equipos o máquinas. Por otra parte, 
Peralta, Alarcón y Rocha (2014), menciona el diagrama de hilos permite los 
trayectos del trabajador, equipos y materiales que participen en la fabricación, 
además ayuda a reducir la distancia empeladas al elaborar los productos y así 
estableciendo mejores en la distribución enfocándose en la restructuración que 
implica cada actividad en el recorrido en la ejecución del servicio o producto. 
Freivalds y Niebel (2014, p. 324) nos menciona la medición del trabajo verifica el 
tiempo que el operario dispone calificando sus actividades, permite reducir y 
eliminar el tiempo improductivo, siendo su objetivo establecer tiempos como el 
desempeño del operario identificando los tiempos ineficaces y teniendo técnicas de 
medición de actividades estableciendo su método estándar y tiempos para mejorar 
su rendimiento del operario registrando los ritmos y tiempos de trabajo. Así mismo, 
para Jananía (2013), detalla los materiales para el estudio de tiempos los cuales se 
detallarán hojas de trabajo de los datos estudiados y observados que serán 
necesarios usar los tres materiales, en primer lugar, se tiene el uso del cronómetro 
por lo que es un instrumento principal para la toma de tiempos, en segundo lugar 
tableros de observaciones ya que será necesario utilizarlo, ya que se podrá anotar 
las observaciones inmediatas siendo que el estudio de tiempos sea más detallados 
y fáciles y por último se tiene el formulario de estudio de tiempo que serán 
detallados por cada actividad los tiempos tomados del proceso productivo. De modo 
que, esta hoja sirve para calcular los tiempos básicos de la operación. 
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La revista Algoritmo para el cálculo de cargas de trabajo (2016) señala las etapas 
de estudio de tiempo, indicando que esta herramienta tiene etapas para su 
implantación y desarrollo, lo cual es importante seguir uno a uno para la toma 
decisiones de tiempos para que sea el resultado más minucioso y fácil de entender.  
Figura 8. Etapas del estudio de tiempos. 
 
Fuente: Fuente: Algoritmo para el cálculo de cargas de trabajo (2016). (p.40). 
Adrade, Del Rio y Alvear (2019), indicaron que es necesario tomar en cuenta los 
suplementos donde es el tiempo extra que se le añaden a las actividades asignadas 
al operario, de tal manera que resalta la fatiga y otros comportamientos en área de 
trabajo, de modo que es necesario tomar las siguientes observaciones, también es 
de mucha consideración antes de la toma de tiempos de actividades que se 
interpretan los procesos productivos se genere el estudio de métodos de forma 
individual comprendiéndose al realizar el estudio de tiempos. Por otro lado, según 
especifica Cruelles y Agustin (2013), que el tiempo estándar consiste en un cálculo 
que se efectúan mediante observaciones de las identificaciones obtenidas de una 
operación, el tiempo que un trabajador necesita para realizar la actividad con 
respecto a un método establecido. El tiempo normal y seleccionado es un paso para 
la obtención del tiempo estándar o también sea el tiempo que se requiera de la 
operación cuando se deja un margen para las interrupciones. 
Respecto a la variable de estudio productividad laboral se tiene que al referirnos 
al término productividad señala diferentes significados, esto implica realizar una 
actividad o una labor para obtener alguna forma de beneficio. Sin embargo, al ser 
un término multidisciplinario existe una productividad laboral, productividad 
económica, etc. En las organizaciones e industrias, es importante la productividad 
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laboral ya que permite el desarrollo empresarial denominando a la productividad 
como medida para ejecutar la cantidad de recursos y/o servicios, bienes realizados 
en un proceso y el tiempo determinado (Urgilés, Erazo y Narváes, 2019, p. 417). 
Como señala el Instituto Nacional de Estadísticas y Geografía (2016), la 
productividad laboral es también designada productividad del trabajo, por lo que es 
medida entre la correlación de la productividad conseguida o liquidada y la medida 
del integrado trabajo en el desarrollo productivo del tiempo establecido. En el 
entorno de una empresa, industria, abastecimiento, sector o de un país puede 
llevarse a cabo la medición de la productividad laboral de solo un producto, 
expresándose en unidades de un único producto en la productividad laboral, ya sea 
por hora trabajada o por hora del trabajador; también puede ser medida por medio 
de la cantidad elaborada o despachada y la cantidad de trabajadores laborando (p. 
10). Asimismo, indica que la productividad laboral no concede saber el grado de 
variación en la elaboración del producto de sí misma por el número de trabajo que 
acata a mayor o menor densidad de capitalidad por obrero (por integración de 
maquinarias o equipos), por la mayor o menor eficiencia en el procedimiento y 
entidad, por la instrucción adoptada o por la mezcla de la totalidad de sucesos 
presentadas (p. 12). 
Suaréz, Rodríguez y Muñoz (2017, p. 23), indicaron que la productividad laboral 
no solo es el cálculo de la cantidad que produce el operario en un tiempo 
establecido, sino que también implican aspectos que se deben tener en cuenta las 
circunstancias, el acceso a la información, el ambiente, la tecnología, el espacio 
donde se encuentre laborando, el entorno, etc. De modo que sean posibles de 
evaluarse resultando de una manera favorable que al mejorar permitan el 
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Figura 9. Modelo de trampa de la productividad baja 
 
Fuente: Sink (1985). Productivity management: Planing, measurement and 
evaluation, control and improvement (p. 8). 
Rubio y Baz (2015) la productividad hace que una empresa pueda ser exitosa y 
competitiva en el ámbito y depende de sus propias estructuras internas; es decir, 
de su organización y capacidad de producir de una manera que pueda elevar su 
competitividad en distintos ámbitos. Por lo tanto, para toda organización es 
fundamental aumentar de manera constante la productividad para alcanzar una 
elevada rentabilidad de la inversión de la productividad con la que se emplean los 
recursos. Asimismo, menciona que existen diversas maneras para elevar la 
productividad como: cambios e innovaciones tecnológicas, mejorar los procesos 
productivos, organización para el trabajo, capacitar a la mano de obra, desarrollar 
nuevos productos o agregar nuevas características a los ya existentes, en general, 
elevar la eficiencia del proceso de producción. 
Figura 10. Dimensiones de la productividad laboral 
 
Fuente: García (2005). Estudio de trabajo. Ingeniería de métodos y medición del 
trabajo (p. 19). 
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Para Fontalvo, De la Hoz, Morelos (2018, p. 52), la eficiencia se encuentra 
vinculada con el uso de los recursos para conseguir resultados determinados, 
tratándose de la capacidad de conseguir el objetivo proyectado con precedencia al 
menor uso de recursos y al tiempo mínimo, para ello se debe tener en cuenta que 
no necesariamente lleva al incremento en un solo uso de los recursos dentro de la 
productividad. Asimismo, como expresa Castillo et al. (2019), la eficiencia es 
considerada como el uso ingenioso de los recursos, debido a cuyo objetivo alcanzar 
al menor costo posible con correlación a los estándares o coeficientes de la 
obtención de bienes y servicios, refiriéndose a la correspondencia entre recursos 
consumidos que vienen a ser los insumos y la producción de servicios y bienes (p. 
163). Por otra parte, la eficiencia se enfoca en el uso adecuado de los métodos que 
optimicen los recursos disponibles (Delgado y Galarza, 2018, p. 19). 
Figura 11. Esquema eficiencia 
 
Fuente: La gestión del tiempo como habilidad directiva (2012) (p. 9). 
De acuerdo eficacia Fontalvo, De la Hoz y Morelos (2018, p. 51), nos dice que al 
ser utilizado el término de eficacia se alude al estado en la que es alcanzado los 
objetivos por una organización preliminarmente establecido; en otras palabras, es 
el indicador que evidencia la capacidad que tiene una constitución para lograr los 
resultados deseados. Tal como García et al. (2019, p. 15), menciona que la eficacia 
comprende del vínculo existente entre el bien o servicio y el grado de satisfacción 
tanto del consumidor como de la empresa, de modo que hablar de satisfacción de 
los clientes hablamos del logro de objetivos y calidad haga mención a la eficacia. 
Figura 12. Esquema eficacia 
 
Fuente: La gestión del tiempo como habilidad directiva (2012) (p. 9).  
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III. METODOLOGÍA 
3.1. Tipo y diseño de investigación 
Con respecto a la finalidad, el tipo de investigación es aplicada ya que se 
adaptará a la metodología Estudio del trabajo para resolver el problema principal 
que hay en la empresa cuya finalidad es mejorar la productividad laboral. Tal como 
expresa Valderrama (2015), especifica que la investigación aplicada se le llama 
también práctica, empírica, dinámica o activa que busca establecer mejoras en la 
situación actual de grupos de personas, en donde indaga comprender para 
ejecutar, ejercer, construir y reformar preocupándole la aplicación inmediata de una 
relatividad del cual está realizada para dar a conocer la realidad política, cultural, 
social, económica, para así proponer soluciones factibles, reales y necesarias a los 
problemas propuestos. 
Con respecto a la naturaleza, la investigación es cuantitativa puesto que tiene 
como objetivo recolectar y aplicar la selección de datos numéricos conseguidos 
mediante las dos variables de estudio con sus respectivos indicadores para 
analizarlos con el fin de argumentar el problema principal y señalar la verdad o 
falsedad de la hipótesis planteada en la investigación. Según señala Hernández, 
Fernández y Baptista (2014), en caso de la investigación cuantitativa, el desarrollo 
se emplea de manera secuencial y da inicio con una idea que se va señalándose y 
a la vez que se defina fijándose cuestionarios de investigación y objetivos que luego 
se analizará las preguntas y objetivos de modo que las respuestas se interpretan 
en hipótesis (p. 17). 
Con respecto a su dimensión temporal, la dimensión a llevarse a cabo es 
longitudinal debido a que será desarrollado en el periodo largo de acuerdo a las 
variables tocadas en la investigación. Como indica Ávila (2019), que la dimensión 
longitudinal se caracteriza por ejecutar un seguimiento al denominado estudio de 
investigación por un periodo de tiempo amplio, lo que permite ver el desarrollo de 
características y variables observadas. Según su orientación a la aplicación, la 
investigación es orientada a la comprobación y la aplicación debido a que se 
empleará la metodología empírica-analítica para dar respuesta al problema 
principal de la empresa Clavis Car en la producción de billeteras. 
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El nivel de la investigación es explicativo dado que esclarece las causas por las 
que ocurrió la problemática de la investigación de los cuales explicaría la 
correlación de cada variable, teniendo en esta investigación la baja productividad 
laboral en la producción de billeteras. Como plantea Valderrama (2013), la 
investigación es de tipo explicativa puesto que profundiza las definiciones de la 
explicación y está relacionada primordialmente en responder la condición del 
porque dos o más variables se encuentran relacionados. 
El diseño de la investigación Estudio del trabajo para mejorar la Productividad 
laboral en la producción de billeteras en la empresa Clavis Car, se llevará a cabo 
mediante un cuasi-experimento con dos dimensiones y 4 indicadores para realizar 
los resultados pre y post test de un procedimiento experimental. De acuerdo a 
Hernández, Fernando y Naptista (2017) menciona que el tipo de diseño cuasi-
experimental es también un antes y un después en donde se aplicarán un solo 
grupo de series de tiempo. 
3.2. Variables y operacionalización 
El estudio de trabajo como variable independiente según Baca et al (2014, p. 
54), indica que es un instrumento que tiene como finalidad fundamental satisfacer 
la exigencia de la producción, cualidad al elaborar los beneficios ofrecidos por dicha 
empresa y eficacia operacional. Además, Freivalds y Niebel (2014, p.46), menciona 
que es la realización del estudio de procedimientos y tiempos por medio de un 
amplio estudio de cada operación que es participe de manera indirecta y directa en 
el ambiente del trabajo con el fin de originar mejoras. Asimismo, Interconsulting 
bereau (2013, p. 27), define que es una estrategia para establecer la máxima actitud 
que inicia por una cantidad de investigaciones. 
Para la primera dimensión de la variable independiente se determina como 
indicador al índice de actividades en donde Gonzales (2009, p.34), especifica que 
estudia el proceso de los movimientos trabajados, acciones realizadas y/o labores 
durante la ejecución de una labor con el fin de optimizar y conseguir deseablemente 
los procedimientos necesarios para mejorar la productividad laboral. Además, 
menciona que es la técnica desempeña para incrementar la productividad del 
trabajo, mitigando todos los residuos materiales de sacrificio y tiempo. Asimismo, 
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Jiménez (2017, p.18), determina que el estudio del trabajo se evalua por medio de 
las dimensiones estudio de método y tiempo de tal manera que permite reconocer 
las actividades innecesarias y los tiempos muertos para así poder establecer 
normas y hacer de manera más sencilla el método de trabajo en el proceso. En 
donde se describe el siguiente indicador: 
𝐼𝐴 =
(𝑇𝐴𝑉 −  𝑇𝐴𝑁𝑉)
𝑇𝐴𝑉
∗ 100 % 
Para la segunda dimensión de la variable independiente se define como 
indicador al tiempo estándar, según Quiroz (2018, p. 34), menciona que el tiempo 
estándar para una ejecución es el tiempo que un operario eficiente trabaja a un 
tiempo normal, lo cual la operación que lleva acabo se determina usando el tiempo 
normal comprendido al estudio de tiempos multiplicado y sumado por los 
suplementos. Desde la posición de Elizabet et al. (2014, p. 126), indica que el 
tiempo estándar se obtiene de los tiempos básicos o normales de las actividades, 
calculando el tiempo normal por cada etapa más la sumatoria de los tiempos 
normales de cada componente y posteriormente calculando el tiempo suplemento. 
Asimismo, Antonio et al. (2017, p.36) define que, el tiempo estándar se encuentra 
sumado los suplementos al tiempo normal, en donde corresponde al tiempo que un 
operario eficiente emplea para realizar una labor determinada, siendo el tiempo 
necesario para hacer las tareas aún ritmo normal, las suspensiones que determina 
la fatiga del operario y necesidades personales por lo cual son denominadas 
suplementos, lo cual se describe el siguiente indicador: 
𝑇𝑆 = 𝑇𝑁 (1 + 𝑆𝑈𝑃𝐿𝐸𝑀𝐸𝑁𝑇𝑂) 
De acuerdo a la variable dependiente productividad laboral, en opinión de 
Suarez, Rodríguez y Muñoz (2017, p 24), que señalaron que la productividad 
laboral implica que se deba considerar aspectos que comprenden el entorno 
laboral, de modo que  no solamente se extablesca en la forma de distribución del 
tiempo que tiene el operario para cumplir sus labores. Ademas, Žmuk, Dumičić y 
Palić (2018, p.25), menciona que la productividad laboral es una relación de cierto 
producto y ciertos insumos laborales que se puede medir como la productividad 
total del factor, lo que se refiere a la tasa decambio en la tecnología que se calcula 
como Solow residual. Del mismo modo, et Baharin (2020,p 31) menciona que utilizó 
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un proxy del factor de productividad total y para medir el nivel de productividad 
laboral estimando la relacion entre variables realizada mediante el análisis de 
producción. 
Según la primera dimensión de la variable dependiente tenemos como indicador 
al tiempo de entrega; por ello, Gutiérrez (2014, p.16), menciona que la eficiencia 
tiene como vínculo los recursos usados y los resultados logrados que trata de 
optimizar el nivel máximo de los elementos como la mano de obra, material, energía 
y capital para evitar perdida de desperdicios de los recursos. Mientras que García 
et al. (2019), la eficiencia es especificada desde la sub dimensión como la 
utilización de los recursos, que a la vez es planteado por los siguientes indicadores: 
Tiempo de entrega, Costo de calidad, Horas Hombre (H-H) en proceso, Tiempo 
como optimización de proceso productivo, entre otros (p. 16). Asimismo, Donad, 
Ray y Clyde (2003, p.19), menciona que los valores de tiempo de ciclo de entrega 
se pueden utilizar para medir la eficiencia del tiempo de ciclo de entrega a varias 
escalas. Por lo tanto, se saca la fórmula posterior en donde se analiza como recurso 
el tiempo de proceso: 
𝐸𝑇𝑝 =  [𝐻 − 𝐻𝑈 / 𝐻 − 𝐻𝑃] 
Según la segunda dimensión de la variable dependiente tenemos a la meta 
alcanzada, como lo hace notar Para Castillo et al. (2019, p. 163), la eficacia es el 
logro de objetivos y metas, el cual es el nivel en que un programa o actividad logra 
los objetivos y metas propuestas, dado que se reflejan en los resultados del 
procedimiento del trabajo de acuerdo a la producción o servicios cumplidos en la 
cantidad esperada. Asimismo, como expresa Caballero (2018, p. 10), la eficacia se 
define como la coherencia existente entre lo programado y los logros alcanzados, 
dado que para comprobar la eficacia la organización explique cuantitativamente sus 
metas. Además, Delgado y Galarza (2018), la eficacia se refiere al cumplimiento de 
perspectivas de los consumidores con respecto al servicio, calidad del producto (p. 
19). Por lo tanto, se saca la fórmula posterior en donde se analiza como recurso el 
cumplimiento la meta alcanzada: 
𝐸𝑂𝑡 =  [𝐶𝑝 / 𝐶𝑝𝑔] 
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3.3. Población, muestra y muestreo 
La población para la investigación estará constituida por la producción de 
billeteras a través de la recopilación de datos en un periodo de 30 días en la 
empresa Clavis Car. Tal como indica Arias, Villasís y Miranda (2016, p. 202), que 
la población es un grupo definido, accesible y limitado que formará para la elección 
de la muestra que también cumple una secuencia de criterios terminados. Del 
mismo modo Ventura (2017), especifica que la población es un grupo de elementos 
que poseen características que se busca estudiar, es por ello que entre la muestra 
y la población existe un carácter inductivo (p. 648). Asimismo, López y Fachelli 
(2017, p. 7), indica que la población se refiere al grupo total en cual puede ser finito 
o infinito que se puede medir u observar en un tiempo y tienen características 
similares, también se puede hablar de población a las personas, cosas, animales 
entre otros esto se refiere la investigación que constituyen el interés analítico. De 
la misma manera según Velázquez (2017), puede ser definido a la población en 
términos de: elementos, unidades, periodos de tiempo o áreas (p. 4). 
Para la investigación la muestra estará conformada como un total de la 
población, dado que se considerará a diario la producción de billeteras durante 30 
días laborables. Como define Robles (2019), la muestra es el subconjunto de la 
población. De la misma manera Arrazola y Zabala puntualizan a la muestra como 
la recolección de individuos seleccionadas de la población con el fin de investigar 
los valores que determinan a dicha población (2017, p. 58). Así mismo Velázquez 
(2017, p. 4), menciona que la muestra es tomada a partir de la población que tiene 
un conjunto de n unidades del cual es específico y sus características deben 
reflejarlas de la población. Por otra parte, Corral, Corral y Franco (2015, p.152) 
indica que la muestra tiene requisitos primordiales para dar validez lo cual es parte 
de la población proporcionalmente estadísticamente al tamaño de la población, lo 
que asegura su fiabilidad en cuanto a las características de la población. 
Esta investigación no cuenta con muestreo, debido a que la población y la 
muestra son iguales, a raíz de ello el muestreo es el método por lo que coge a la 
muestra de la población. Tal como lo hace notar Otzen y Manterola (2017), que el 
muestreo posee como objetivo evaluar la correspondencia real entre la partición de 
una variable “y” en una población “z”. Asimismo, Mantilla (2015, p. 5), indica que el 
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muestreo se basa en aplicar o utilizar métodos como muestreo estratificado, 
aleatorio simple, sistemático y muestreo conglomerados para investigar una parte 
de una población con la determinación de medir características y observar 
propiedades de la población a ser estudiada. 
3.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
Según Paulido (2015), las técnicas están orientados a recopilar, conservar, 
analizar, reelaborar, organizar el conjunto de información del estudio y transmitir los 
datos, que es adquirida a través de la experiencia de la deducción (p.138).  
Se desarrollará la técnica de observación directa que permitirá conseguir datos 
reales de la producción de billeteras para poder tener clara todas las tareas o 
labores que se desarrollan en la empresa Clavis Car. De acuerdo con Sánchez, 
Rivas y Cardona (2019, p. 36), definen que la observación directa es un suceso que 
ocurre de modo natural que considera en primer lugar se recolectan los datos 
cuando ocurre el suceso, sin que implique de que sea recogido o grabado para su 
posterior análisis y en segundo lugar el suceso no es creado finalizando o 
manteniendo para la investigación llamado método experimental. De la misma 
manera se empleará la técnica del fichaje dado que dará a conocer la situación 
actual que pasa la empresa Clavis Car, de esta forma se podrá identificar los 
aspectos generales, teniendo los apuntes recolectados y clasificados en las 
correspondientes fichas en el proceso del pre y post test, brindando un resultado 
eficiente de la manera más oportuno al problema en estudio. Tal como lo hace notar 
Mingrone (2017), que el fichaje es una técnica de labores intelectuales que favorce 
la garantía de la veracidad bibliográfica, el orden de las ideas y el trabajo de 
elaboración. Asimismo, la ficha es un instrumento individual de estudio que nos 
permite obtener como solución la realización de un proceso mental a través de una 
idea escrita, un contexto o un juicio del empleo de ciertos símbolos metodológicos 
como la síntesis, el resumen, el sumario, entre otros (p. 73). 
Los instrumentos de recolección de datos según Muñoz (2015), abarcan los 
procesos que el averiguador utiliza para quitar información de las acciones o 
fenómenos indagados ya que pueden ser cuestionarios para la adquisición de 
información, fichas para la recopilación de datos, registros de observaciones, entre 
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otros. Por esa razón, en la investigación se empleará fichas de registro dado que 
son técnicas de recolección de valores que proporcionan el registro sistemático de 
la indagación recopilada a través de la observación del procedimiento con la 
finalidad de posteriormente ser analizados los indicadores imprescindibles. Tal 
como menciona Salgado (2015, p. 2),” las fichas de registro se realizan mediante 
la estabilización de un método, encaminado a la observación paso a paso 
vinculándola con las agrupaciones que se realiza”. De la misma manera, se utilizará 
el cronómetro para poder medir relacionándolo con el tiempo normal y por 
consiguiente determinar el indicador medición del trabajo dado que percibirá los 
tiempos actuales de cada tarea dentro de cada sucesión. Como dice Freivalds y 
Niebel (2014), en la realidad actual de hacen uso de dos modelos de cronómetros 
en donde viene ser el cronómetro electrónico y el minutero decimal tradicional (p. 
310). Asimismo, los diagramas nos ayudarán a reconocer todas las actividades y 
tareas que no originan valor de modo que son innecesarias en el procedimiento, 
mediante esto se podrá establecer una solución apropiada y de esa manera mejorar 
la productividad laboral en la empresa Clavis Car (ver Anexo 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 
11, 12 y 13). 
La presente investigación ha sido validada por 3 expertos como se muestra en 
la Tabla 6, mediante un juicio de validez para que tenga un mayor grado de tal 
manera que se obtenga como resultado aplicable (ver Anexo 14); así mismo, se 
comprueba mediante una prueba estadística binomial por medio del SPSS 25 con 
los resultados de los expertos obteniendo en la pertinencia, relevancia y claridad, 
nos da el nivel de significancia de un 0.031 siendo menor que el valor teórico 0.05, 
por lo tanto, los instrumentos son válidos de contenido (ver Anexo 15). Para Galicia, 
Balderrama y Edel (2017), la validez de juicio de experto es un dictamen 
documentada de individuos con trayecto del tema, puesto que son reconocidos por 
expertos calificados que pueden dar evidencia, información, valorizaciones y juicio 
indicando el grado de significancia en donde los instrumentos a utilizar evalúan las 
variables de estudio, de tal manera se deduce de personas conocedoras del tema 
por información académica o su experiencia laboral cabe resaltar sus ocupaciones 
y concentrar sus tiempos para la validación (p. 4).   
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Tabla 5: Validación de expertos    
Grado Apellidos y Nombres DNI 
Mg. FLORIAN RODRIGUEZ, Marco Antonio 18093024 
Mg. PIZARRO BARBARAN, Carlos Cesar 07565210 
Mg. QUIROZ CALLE, Jose Salomon 06262489 
Fuente: Elaboración propia 
Para asegurar la confiabilidad en la presente investigación se desarrollará 
procedimientos de modo que se señalizaran los datos reales de la empresa CLAVIS 
CAR, mediante el instrumento de medición como el cronómetro y la ficha del 
proceso que se analizará. A juicio de Valderrama (2013), la confiabilidad de un 
instrumento viene ser cuando se da resultados consistentes y coherentes de modo 
que se aplique en diferentes situaciones, esto nos dice que los instrumentos 
obtengan resultados confiables cada vez que se repita (p. 215).  
3.5. Procedimientos 
Objetivo 1: Para realizar la investigación se elaboró un documento dirigido al 
gerente general solicitando que nos brinde los datos formales de dicha empresa 
como también información relevante, indicando también objetivos genérale y 
objetivos específicos, así mismo solicitando la aprobación del documento para los 
fines necesarios de la investigación que se realizará (ver Anexo 16). 
Clavis Car. Es una empresa constituida el 30 de abril del 2008 en donde inicio 
sus labores el 05 de mayo del 2008, en Lima. Es una empresa 100% peruana con 
12 años en el sector manufacturero destinada al rubro del comercio de billeteras 
para la industria para damas y caballeros también conocido como carteras de 
mano. A partir del año 2009 dicha empresa incrementa sus operarios en la fábrica. 
Ampliando así el número de producción, con envíos a provincias y adquiriendo de 
maquinarias. La decisión del fundador de la empresa, fue conformar una 
organización que llegue al mercado nacional con una marca de billeteras de cuero 
lo cual sea reconocida por su calidad. En la actualidad cuenta con una fábrica de 
250 metros cuadrados y con diferentes clientes. Así mismo cuenta con una variedad 
de modelos de billeteras de cuero natural para dama y caballeros. La empresa 
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cuenta con personal técnico, operarios y practicantes los cuales tienen una 
experiencia en el rubro de billeteras y fines. 
Base legal: 
• Razón social: CLAVIS CAR 
• Número de RUC: 10199682119 
• Fecha de inicio de actividades: 05/05/2008 
• Condición: Activo 
• Representante Legal: ZACARIAS MISARI CLEVER ALBERTO  
• Domicilio Fiscal: Jr. Los Naranjos Nro. 150 Canto Grande – San Juan de 
Lurigancho 
• Actividad Económica: FAB. De maletas y otros. 
Objetivo 2: Para identificar la productividad laboral actual de la empresa, se 
empleará como técnica la observación directa e instrumento la ficha de registro de 
producción de billeteras diaria y a la vez se calculará la eficiencia del tiempo de 
proceso y la eficacia de cumplimiento de metas. Por defecto, se evaluará la 
situación inicial de la empresa Clavis Car (ver Anexo 17, 18, 19, 20, 21, 22, 23, 24, 
25, 26 y 27). 
Objetivo 3: La propuesta de mejora de la investigación es implementar la 
herramienta del Estudio del trabajo con su técnica estudio de métodos y medición 
del trabajo para incrementar la productividad laboral en el área de producción, 
disminuyendo las tareas de actividad y tiempos improductivos con el fin de optimizar 
los procedimientos y concientizar a los trabajadores de la empresa con el objetivo 
de evitar retrasos en la producción y aumentar la productividad laboral. Luego se 
realizará los controles pertinentes procediendo nuevamente al registro de 
actividades con la técnica observación directa e instrumento diagramas y el registro 
de tiempos con la técnica del fichaje e instrumento cronómetro, expresando el 
resultado pre y post test para estandarizar la táctica de trabajo e implantar el tiempo 
estándar en la producción de billeteras.  
La aplicación del Estudio de trabajo en la producción de billeteras en la empresa 
Clavis Car, e desarrolló los 8 pasos del Estudio del trabajo según indica el autor 
Kanawaty, procediendo a desarrollar paso a paso: 
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Paso 1: Seleccionar el proceso que se va estudiar  
Los procedimientos que se muestran en la producción de billeteras donde se 
puede elegir cualquier actividad de modo que estén disponibles y de esa manera 
seguir con la optimización de la producción. Posteriormente se descendió a 
diagnosticar el cuello de botella de los procesos para lograr un excelente trabajo 
teniendo como solución que el proceso de corte y pegado es el que cuenta con 
mayor requerimiento de tiempo y cuenta con las siguientes tareas: calcar y cortar 
bases interiores, calcar y cortar piezas internas, pegar las bases con las piezas 
internas, calcar y cortar bases exteriores, calcar y cortar piezas externas, pegar las 
bases con las piezas externas y pegado de piezas y realización de dobles. 
Tabla 6 : Identificación de Cuello de Botella 
 





1 Identificar modelo a elaborar 00:11:42 00:11:42
2 Imprimir modelo 00:06:29 00:06:29
3 Dibujar moldes 00:14:29 00:14:29
4 Cortar moldes 00:40:45 00:40:45
5 Plastificar moldes 00:15:42 00:15:42
6 Calacar y cortar bases interiores 00:35:31 00:35:31
7 Calcar y cortar piezas internas 00:35:58 00:35:58
8
Pegar las bases con las piezas 
internas
00:33:40 00:33:40
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:35:38 00:35:38
13 Calcar y cortar piezas externas 00:35:35 00:35:35
14




Pegado de piezas y realizacion de 
dobles
00:21:45 00:21:45
9 coser piezas internas con cierres 00:36:54 00:36:54
10 Coser bases con piezas internas 00:36:37 00:36:37
11 Coser piezas internas 00:26:32 00:26:32
15 Insertar adornos en cada pieza 00:10:29 00:10:29
16 Grabar nombre de la marca 00:05:26 00:05:26
21 Agregar accesorios finales 00:06:31 00:06:31
17 Coser cierres externos 
00:26:23 00:26:23
18 Coser internamente las bases con 
las piezas externas
00:36:18 00:36:18








Elección de modelo y 
elaboración de molde
Corte y pegado
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En la Tabla 6, se observa que el procedimiento con mayor requerimiento de 
tiempo es “corte y pegado” con 3 horas, 51 minutos y 38 segundos y el siguiente 
procedimiento que también toma mayor tiempo es la “unión de accesorios y 
adornos” con 2 horas, 02 minutos y 29 segundos, de la misma manera se evalúa la 
elección de “modelo y elaboración de modelo” con 1 hora y 29 minutos y 06 
segundos. 
Paso 2: Recolectar los datos del proceso  
En este paso se descendió a reunir los datos del método actual de los procesos 
de elaboración de billeteras en el área de producción. Se recolectó las actividades 
que realiza los operarios, considerando las labores que originan valor y las que no 
originan valor durante en proceso, las actividades que generan valor y las que no 
generan valor en el proceso a fin de determinar los datos reales dado que nos 
posibilitará desarrollar la implementación de la herramienta (ver Anexo 18). 
Paso 3: Examinar los datos registrados  
Se analizó los datos que fueron reunidos a causa del DAP de elaboración de 
billeteras, con la finalidad de mejorar los procesos. En este punto se utilizará la 
técnica de interrogatorio sistémico, donde consiste de una lista de preguntas 
sistemáticas, por el cual se implantarán las probables mejoras de la táctica actual 
que tiene la empresa. Para el desarrollo de esta técnica se contará con el refuerzo 
del gerente general y de los operarios para contar con las opiniones de las mejoras 
de dicha empresa, estos cuestionarios sistemáticos estarán constituidos de 
interrogaciones preliminares y de fondo, el cual se analizarán los métodos de los 
procesos a mejorar en la producción de billeteras. 
Paso 4: Establecer el método adecuado  
Después de haber examinado el paso 3 se procede a la nueva idea de método 
de resultado el cual se busca eliminar o reducir dichas actividades, en donde se 
procede los métodos que necesita tener los materiales en una caja cerca de ellos, 
ordenando los materiales a disposición y mesas en la elaboración de billeteras 
teniendo un orden, limpieza, compromiso, dedicación, entusiasmo, comunicación y 
ante todo disciplina  entre todos incluyendo al gerente general y tomando en cuenta 
nuevas ideas de los operarios. 
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Paso 5: Evaluar los resultados adquiridos  
Se evalúa el resultado del nuevo método con respecto al método utilizado antes, 
mostrando distintos planteamientos que se tiene que estudiar para implantar un 
tiempo estándar nuevo en los procesos dado que incremente la productividad 
laboral y la satisfacción de todos los implicados. 
Paso 6: Definir el nuevo tiempo y método  
Se define el nuevo método donde se eliminó actividades que generaban tiempos 
improductivos por lo que se descendió a realizar el manual de operaciones para la 
elaboración de billeteras (ver Anexo 29) detallando la información de la empresa 
como también los diagramas ya definidos con el fin de incrementar la productividad 
laboral en dicha área. La duración empleada en cada actividad del proceso de 
elaboración de billeteras ha sido calculada por medio del cronómetro haciendo uso 
del procedimiento a cero cada vez que se finalizaba una determinada actividad. 
Paso 7: Implantar el nuevo método  
Se implantó el nuevo método capacitaciones a los operarios con el fin de que 
entiendan el método del Estudio del trabajo teniendo conocimiento los 
procedimientos que se vienen realizando en la empresa (ver Anexo 30). Para contar 
con la participación de los operarios en el proceso fue la tarea más tediosa, pero 
con el compromiso de mejorar la calidad de su trabajo con orden, responsabilidad 
y comunicación. Se desarrolló la presentación del proyecto el 24 de junio con el 
objetivo de implementar la herramienta Estudio del trabajo en los meses de Julio a 
Setiembre, para poder contrastar los resultados anteriores del mes de Abril a Junio 
y concluir si el Estudio del trabajo logró incrementar la productividad laboral. 
Paso 8: Controlar la implementación 
Para verificar que la capacitación obtenga resultados favorables, se realizó un 
seguimiento pertinente durante el proceso de elaboración de billeteras en el área 
de producción en la empresa Clavis Car, teniendo mayor consideración el proceso 
de corte y pegado de la misma manera para los procesos restantes ya que todo es 
muy fundamental. Se realizará un seguimiento a cada operador para que no vuelva 
a cometer el método que se venía aplicando. 
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A continuación, se presenta el post test de la variable independiente Estudio del 
trabajo con sus respectivas dimensiones, teniendo como dimensión uno el estudio 
del método y dimensión dos el estudio de tiempos. 
Dimensión 1: Estudio del método 
En el Anexo 31, se observa el DOP de la elaboración de billeteras en la empresa 
Clavis Car, mostrando el método actual que se implementó descartando tareas que 
no originan valor. A continuación, en el siguiente anexo se apreciará el diagrama 
DAP con cada secuencia de la elaboración de billeteras.  
En el Anexo 32, se evidencia el diagrama DAP de la producción de billeteras en 
la empresa Clavis Car, en donde se identifica las labores que se desarrollan con el 
método actual obteniendo un total de 35 actividades productivas y 1 improductiva, 
por consiguiente, se especificó que el 2.78% del total de actividades es 
improductivas. 
Se observa el diagrama bimanual en el Anexo 33, los movimientos ejecutados 
con la mano derecha e izquierda de modo que se identifica el enlace entre las dos 
manos para la producción de las billeteras en la empresa Clavis Car. 
Dimensión 2: Medición del trabajo 
En el Anexo 35, se muestra la agrupación total de los tiempos de las actividades 
durante 20 días extraídas del Anexo 34, donde conforman los procedimientos que 
invierten en la elaboración de billeteras. Teniendo la siguiente secuencia de 
elaboración de modelo y elaboración de molde con 4 actividades, corte y pegado 
con 7 actividades, unión de accesorios y adornos con 4 actividades y el proceso de 
cosido con 3 actividades. 
En el Anexo 36, se observa un total de 20 fichas con los tiempos medidos durante 
20 días en donde cada hoja se encuentra rellenada con el sistema de valoración de 
Westinghouse donde se evalúa las condiciones, habilidades, coincidencias y el 
esfuerzo. También fue rellenada por los suplementos por descanso que son 
variables y nos facilitan conocer los tiempos estándares que intervienen en el 
proceso de producción de billeteras. 
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En el Anexo 37, se evidencia en síntesis del tiempo estándar por actividad diaria, 
dicha tabla se resumió del Anexo 36, donde fueron sumados todos los estándares 
y expresadas en horas, minutos y segundos, se obtuvo un promedio estándar 
general de 7 horas con 12 minutos y 22 segundos y en el siguiente Anexo 38, se 
observa de forma resumida los tiempos estándares por proceso. 
A continuación, se muestra el post test de la variable dependiente productividad 
laboral con sus respectivas dimensiones, teniendo como dimensión uno eficiencia 
del tiempo de proceso y dimensión dos eficacias de cumplimiento de metas. 
Dimensión 1: Eficiencia del tiempo de proceso 
En el Anexo 39, se muestra la eficiencia del tiempo de proceso durante 30 días 
en donde el tiempo total es considerado 10 horas de trabajo que son convertidas 
en 36000 segundos. Asimismo, se observa un rango de 0.96 y 0.99.        
En el Anexo 40, se evidencia detallado el registro de la eficacia de cumplimiento 
de metas durante 30 días, donde la cantidad programada es 50 billeteras diarias 
dado que esta cantidad fue brindada por el gerente general de la empresa en donde 
indica una producción en línea más no a pedidos; así mismo, se observa que la 
eficacia de cumplimiento de metas tiene un rango de 1.00 y 0.96. 
En el Anexo 41, esta detallado la productividad laboral durante 30 días, esta tabla 
se obtuvo mediante la eficiencia del tiempo de proceso y eficacia de cumplimiento 
de metas. En donde se evidencia que se encuentra una alta productividad laboral 
en el procedimiento de producción de las billeteras ya que muestra un rango de 
0.92 y 0.99. 
3.6. Método de análisis de datos  
En las investigaciones cuantitativas los datos se muestran de manera numérica 
del cual se realiza el análisis del mismo para delimitar si la hipótesis es válida o no. 
Como menciona Valderrama (2013, p. 137), después de haber obtenido los datos 
se procede a ejecutar el estudio para poder dar contestación a la pregunta 
preliminar, de modo que si concuerda se podrá admitir o repudiar las hipótesis de 
estudio planteadas dado que el estudio será cuantitativo. 
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Para la recopilación de resultados del análisis descriptivo de la investigación se 
hará uso del Microsoft Excel para la realización de tablas y figuras con la finalidad 
de mostrar los datos de acuerdo a las variables de estudio. Se desarrollará una 
prueba piloto de la variable dependiente hallando la media, mediana, rango, 
desviación, desviación estándar y varianza (ver Anexo 27). La estadística 
descriptiva es la rama de la estadística donde su formulación sintetiza de manera 
clara y sencilla los datos de una investigación ya sean tablas, cuadros, gráficos o 
figuras, de modo que su objetivo primordial es facilitar información precisa y exacta 
(Rendón, Villasís y Mirando, 2016, p. 398). 
En la investigación se utilizará el SPSS 25 a través del análisis de datos para 
confirmar si la hipótesis planteada es verdadera o falsa, de acuerdo a los resultados 
logrados se aplicarán los ensayos. “La estadística inferencial es la verificación de 
la hipótesis y la evaluación de parámetros” (Hernández et. Al, 2014, p. 299).  
3.7. Aspectos éticos  
En el transcurro de la investigación realizada, el cumplimiento de los aspectos 
éticos se formalizó de acuerdo a lo establecido en el ISO 690 y 690-2, respetando 
a los autores para la recolección de datos, se logró contar con la autorización de la 
empresa Clavis Car mediante el gerente general, contando con el apoyo del jefe 
del área de producción de billeteras, cuya finalidad de la investigación es mejorar 
la productividad laboral y dar aporte a su mejora continua para su desarrollo. 
Además, la originalidad del trabajo será medido a través del programa turnitin por 
lo que el asesor de la investigación otorgará un acata de originalidad siempre en 
cuando la investigación tenga un porcentaje menor o igual al 25% el asesor de la 
investigación otorgará un acta de originalidad. 
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IV. RESULTADOS 
Se desarrollará la comparación entre la situación inicial y final de la variable 
independiente: Estudio del trabajo y la variable dependiente: Productividad laboral 
con las correspondientes dimensiones así para diagnosticar la diferencia entre el 
pre y post test con el fin de obtener los resultados finales de la implementación de 
la investigación. A continuación, se muestra la variable independiente con la 
dimensión 1: Estudio de métodos. 
Tabla 7: Resumen de diagrama de análisis de proceso de la situación inicial y final 
 
Fuente: elaboración propia 
Gráfico 1: Gráfico de columnas del total de actividades de la situación inicial y final 
 
Fuente: elaboración propia 








OPERACIÓN 19 18 1
INSPECCIÓN 0 0 0
TRANSPORTE 12 12 0
DEMORA 2 0 2
ALMACENAMIENTO 6 6 0
TOTAL 39 36 3















Total del actividades de análisis de proceso
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En la Tabla 7 y el Gráfico 1, se visualiza un decrecimiento de 3 actividades, dado 
que en la situación inicial era de 39 actividades, mientras que al mitigar las 
actividades que no generan valor se logró obtener 36 actividades de esa manera 
se mitigó las actividades. 
Gráfico 2: Gráfico de columnas de resumen de actividades de la situación inicial y 
final 
 
Fuente: elaboración propia 
En el Gráfico 2, se observa el resumen por actividades en el proceso de 
elaboración de billeteras, en donde la situación inicial se realizaba 19 operaciones 
y en la situación final 18 operaciones, del mismo modo tenían 0 inspecciones tanto 
para el antes y después, en transporte 12 ya que no tuvo cambios, en demora 2 
antes, 0 después y el almacenamiento 6 por lo que no tuvo cambios. 
Gráfico 3: Gráfico de columnas de resumen de la distancia de la situación inicial y 
final 
 






























Distancia (m) de las actividades de 
proceso 
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En el Gráfico 3, se visualiza los resultados beneficiosos logrando la disminución 
de la distancia en (m) del proceso, en donde situación inicial se tenía una distancia 
de 41 metros y en la situación final disminuyó a 37 metros, mostrando una clara 
diferencia de 5 metros; por esa razón es más factible desarrollar las actividades de 
la elaboración de billeteras en la empresa Clavis Car. 
Tabla 8: Resumen de diagrama bimanual de la situación inicial y final 
 
Fuente: elaboración propia 
Gráfico 4: Gráfico de columnas del total de actividades del diagrama bimanual en 
la situación inicial y final  
 
Fuente: elaboración propia 
En la Tabla 8 y Gráfico 4, se visualiza la situación inicial se tenían 14 actividades 
que se ejecutan en la mano izquierda y en la mano derecha, en cambio en la 
IZQUIERDA DERECHA IZQUIERDA DERECHA IZQUIERDA DERECHA
OPERACIONES 5 10 5 10 0 0
TRANSPORTE 1 2 0 1 1 1
ESPERAS 7 1 7 1 0 0
SOSTENIMIENTOS 1 1 0 0 1 1
TOTAL 14 14 12 12 2 2




























































Total de actividades del diagrama bimanual
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situación final se logró obtener 12 actividades; esto indica que hay una disminución 
de 2 actividades en la mano izquierda como también en la mano derecha. 
Gráfico 5: Gráfico de columnas del resumen de actividades del diagrama 
bimanual de la situación inicial y final 
 
Fuente: elaboración propia 
En el Gráfico 5, se evidencia la situación actual de las operaciones se 
encontraban conformados en la mano izquierda 5 y en la mano derecha 10, 
seguidamente en los trasportes en la mano izquierda 1 y en la mano derecha 2, en 
las esperas en la mano izquierda 7 y en la mano derecha 1; por último, en 
sostenimiento en la mano izquierda 1 y en la mano derecha 1. Asimismo, en la 
situación final las operaciones en la mano izquierda 5 y en la mano derecha 10, 
seguidamente en trasportes en la mano izquierda 0 y en la mano derecha 1, en las 
esperas en la mano izquierda 7 y en la mano derecha 1; por último, en 
sostenimiento en ambas manos es 0. 
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Tabla 9: Cuadro de comparación del Tiempo estándar por proceso de la situación inicial y final 
 
Fuente: elaboración propia 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
1
Elección de modelo y 
elaboración de molde
01:40:02 01:43:11 01:42:02 01:39:35 01:37:49 01:34:47 01:36:29 01:37:07 01:39:18 01:39:38 01:34:46 01:37:52 01:41:19 01:36:12 01:39:25 01:35:01 01:36:59 01:41:00 01:38:17 01:36:47
2 Corte y pegado 04:13:19 04:11:55 04:13:47 04:16:45 04:16:43 04:14:42 04:15:00 04:21:32 04:23:12 04:14:41 04:17:40 04:13:31 04:23:38 04:15:20 04:04:18 04:13:53 04:02:21 04:15:07 04:09:12 04:18:24
3
Unión de accesorios y 
adornos
02:14:52 02:17:12 02:17:20 02:20:04 02:20:10 02:16:14 02:12:43 02:09:52 02:13:02 02:16:50 02:26:48 02:18:34 02:02:36 02:20:40 02:20:11 02:12:22 02:30:03 02:15:25 02:16:09 02:14:03
4 Cosido 01:33:56 01:34:43 01:35:07 01:33:29 01:36:27 01:31:34 01:37:30 01:32:26 01:29:18 01:35:37 01:25:48 01:37:59 01:37:25 01:39:41 01:49:37 01:36:41 01:36:31 01:35:00 01:38:09 01:37:51
09:42:09 09:47:01 09:48:17 09:49:53 09:51:09 09:37:18 09:41:41 09:40:56 09:44:50 09:46:46 09:45:03 09:47:56 09:44:58 09:51:53 09:53:32 09:37:57 09:45:54 09:46:32 09:41:48 09:47:05
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
1
Elección de modelo y 
elaboración de molde
01:07:28 01:09:00 01:06:45 01:04:22 01:06:02 01:04:54 01:06:08 01:06:58 01:06:39 01:05:59 01:06:42 01:05:24 01:05:37 01:06:48 01:06:34 01:05:14 01:06:20 01:06:42 01:08:05 01:06:52
2 Corte y pegado 03:38:11 03:37:50 03:39:13 03:39:13 03:34:35 03:37:11 03:36:33 03:37:52 03:38:29 03:38:59 03:36:08 03:36:45 03:37:58 03:38:23 03:36:54 03:38:04 03:36:55 03:35:07 03:37:53 03:37:41
3
Unión de accesorios y 
adornos
01:13:34 01:13:42 01:11:39 01:10:11 01:11:02 01:13:02 01:11:03 01:12:30 01:13:16 01:11:00 01:11:22 01:14:06 01:11:08 01:11:52 01:11:50 01:11:35 01:11:42 01:13:02 01:10:38 01:11:25
4 Cosido 01:15:43 01:15:56 01:16:38 01:17:29 01:16:47 01:15:38 01:19:36 01:16:43 01:16:10 01:16:56 01:16:37 01:15:34 01:15:40 01:17:15 01:16:24 01:15:17 01:17:37 01:16:29 01:15:31 01:15:25
07:14:57 07:16:28 07:14:14 07:11:15 07:08:26 07:10:45 07:13:20 07:14:03 07:14:34 07:12:54 07:10:48 07:11:49 07:10:22 07:14:19 07:11:42 07:10:10 07:12:34 07:11:20 07:12:06 07:11:22
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
02:27:12 02:30:33 02:34:03 02:38:38 02:42:43 02:26:33 02:28:22 02:26:52 02:30:16 02:33:53 02:34:14 02:36:07 02:34:36 02:37:34 02:41:50 02:27:47 02:33:20 02:35:12 02:29:42 02:35:42
09:45:38
ITEM PROCESO
TIEMPOS OBSERVADOS (T.O.): Hora, Minutos y Segundos
SITUACIÓN INICIAL
SITUACIÓN FINAL
DIFERENCIA (INICIAL - FINAL)
02:33:15
DIFERENCIA DE TIEMPO 
TOTAL
DIFERENCIA DE PROMEDIO 
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Gráfico 6: Gráfico de columnas del Tiempo estándar de la situación inicial y final 
 
Fuente: elaboración propia 
En el Gráfico 6, se visualiza el Tiempo estándar en la situación inicial que tien 9 
horas, 45 minutos y 38 segundos, de la misma manera se observa en la situación 
final con 7 hora, 12 minutos y 22 segundos, por ende, tiene una gran diferencia de 
2 hora, 33 minutos y 16 segundos. 
A continuación, se muestra la variable dependiente: Productividad laboral con la 
dimensión 1: Eficiencia del tiempo de proceso y dimensión 2: Eficacia de 









Promedio total del tiempo estándar 
SITUACIÓN INICIAL SITUACIÓN FINAL DIFERENCIA (INICIAL - FINAL)
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Tabla 10: Cuadro de comparación de la Eficiencia del tiempo de proceso – pre y post test 
 
Fuente: elaboración propia 
Gráfico 7: Gráfico de columnas de la Eficiencia del tiempo por proceso – pre y post test 
 
Fuente: elaboración propia 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Eficiencia del tiempo 
de proceso
0.71 0.70 0.69 0.72 0.72 0.73 0.71 0.72 0.69 0.71 0.69 0.70 0.72 0.72 0.70 0.69 0.74 0.73 0.71 0.69 0.72 0.73 0.73 0.72 0.72 0.72 0.72 0.73 0.72 0.72 0.71
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Eficiencia del tiempo 
de proceso
0.99 0.98 0.96 0.97 0.97 0.97 0.97 0.97 0.99 0.97 0.96 0.97 0.97 0.97 0.97 0.97 0.96 0.98 0.97 0.97 0.97 0.97 0.98 0.97 0.96 0.99 0.98 0.97 0.97 0.97 0.97
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Diferencia (PRE - 
POST)
























Eficiencia del tiempo de proceso 
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La Tabla 10 y el Gráfico 7, muestra que el promedio de la Eficiencia del tiempo de proceso en el antes tenía 0.71 y después de 
la implementación un promedio de 0.97, del cual se identifica una diferencia de promedio de 0.26. 
Tabla 11: Cuadro de comparación de la Eficacia de cumplimiento de metas – pre y post test 
 
Fuente: elaboración propia 
 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Eficacia de 
cumplimiento de metas
0.70 0.68 0.74 0.62 0.66 0.70 0.66 0.68 0.74 0.70 0.62 0.66 0.74 0.70 0.66 0.68 0.74 0.70 0.62 0.70 0.62 0.70 0.66 0.68 0.70 0.62 0.74 0.68 0.74 0.70 0.68
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Eficacia de 
cumplimiento de metas
0.98 1.00 0.96 1.00 0.98 0.98 0.98 0.98 1.00 0.98 0.98 0.98 0.98 0.98 0.96 0.98 0.98 1.00 0.98 0.98 0.98 0.96 0.98 0.98 1.00 0.98 0.96 1.00 0.98 0.98 0.98
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Diferencia (PRE - 
POST)
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Gráfico 8: Gráfico de columnas de la Eficacia de cumplimiento de metas – pre y 
post test 
 
Fuente: elaboración propia 
En la Tabla 11 y el Gráfico 8, se visualiza que la Eficacia de cumplimento de 
metas antes tenía un promedio de 0.68 y después de la implantación se obtuvo un 


















Eficacia de cumplimiento de metas
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Tabla 12: Cuadro de comparación de la Productividad laboral – pre y post test 
 
Fuente: elaboración propia 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Eficiencia del tiempo 
del proceso
0.71 0.70 0.69 0.72 0.72 0.73 0.71 0.72 0.69 0.71 0.69 0.70 0.72 0.72 0.70 0.69 0.74 0.73 0.71 0.69 0.72 0.73 0.73 0.72 0.72 0.72 0.72 0.73 0.72 0.72 0.71
Eficacia de 
cumplimiento de metas
0.70 0.68 0.74 0.62 0.66 0.70 0.66 0.68 0.74 0.70 0.62 0.66 0.74 0.70 0.66 0.68 0.74 0.70 0.62 0.70 0.62 0.70 0.66 0.68 0.70 0.62 0.74 0.68 0.74 0.70 0.68
Productividad laboral 0.50 0.48 0.51 0.45 0.47 0.51 0.47 0.49 0.51 0.49 0.43 0.46 0.53 0.50 0.46 0.47 0.55 0.51 0.44 0.49 0.45 0.51 0.48 0.49 0.51 0.45 0.53 0.50 0.53 0.50 0.49
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Eficiencia del tiempo 
del proceso
0.99 0.98 0.96 0.97 0.97 0.97 0.97 0.97 0.99 0.97 0.96 0.97 0.97 0.97 0.97 0.97 0.96 0.98 0.97 0.97 0.97 0.97 0.98 0.97 0.96 0.99 0.98 0.97 0.97 0.97 0.97
Eficacia de 
cumplimiento de metas
0.98 1.00 0.96 1.00 0.98 0.98 0.98 0.98 1.00 0.98 0.98 0.98 0.98 0.98 0.96 0.98 0.98 1.00 0.98 0.98 0.98 0.96 0.98 0.98 1.00 0.98 0.96 1.00 0.98 0.98 0.98
Productividad laboral 0.97 0.98 0.92 0.97 0.95 0.95 0.95 0.95 0.99 0.95 0.94 0.95 0.95 0.95 0.93 0.95 0.94 0.98 0.95 0.95 0.95 0.93 0.96 0.95 0.96 0.97 0.94 0.97 0.95 0.95 0.95
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Diferencia de efciencia 
por proceso
0.28 0.28 0.27 0.25 0.25 0.24 0.26 0.25 0.31 0.26 0.27 0.26 0.25 0.25 0.26 0.28 0.22 0.25 0.26 0.28 0.25 0.24 0.25 0.24 0.23 0.27 0.26 0.24 0.25 0.25 0.26
Diferencia eficacia de 
cumplimiento de metas
0.28 0.32 0.22 0.38 0.32 0.28 0.32 0.30 0.26 0.28 0.36 0.32 0.24 0.28 0.30 0.30 0.24 0.30 0.36 0.28 0.36 0.26 0.32 0.30 0.30 0.36 0.22 0.32 0.24 0.28 0.30
Diferencia (PRE - 
POST)
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Gráfico 9: Gráfico de columnas de la Productividad laboral – pre y post test 
 
Fuente: elaboración propia 
En la Tabla 12 y el Gráfico 9, muestra como la Productividad laboral en la 
producción de billeteras de la empresa Clavis Car antes de la implementación tuvo 
un promedio de 0.49, después de la implementación se tuvo un promedio de 0.95, 
en donde se evidencia la diferencia de un aumento en promedio de 0.46. 
Análisis en económico: Una vez determinado el Tiempo estándar para la 
elaboración de billeteras del antes y después de la implementación se obtiene el 
costo en horas hombre del cual es variable de acuerdo con el Tiempo estándar de 
la elaboración de billeteras. En la actualidad un operario calificado su sueldo es de 
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Tabla 13: Costo de horas hombre – pre test 
 
Fuente: elaboración propia 
En la Tabla 13, se observa el costo en horas hombre del antes para la elaboración de billeteras en un periodo de observación 
durante de 30 días hábiles, alcanzando un promedio de S/ 59.55 soles. 
Tabla 14: Costo de horas hombre – post test 
 
Fuente: elaboración propia
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Horas hombre 
útil
25699 25228 25012 25994 25892 26319 25484 25951 24804 25386 24864 25306 25798 25803 25353 24955 26518 26415 25652 25017 25898 26348 26265 25973 26018 25924 25872 26272 25796 25928
Costo de HH x 
seg
S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023
Costo de HH x 
billetera




























1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Horas hombre 
útil
35599 35227 34604 34874 34782 34828 34872 34772 35796 34803 34415 34748 34765 34973 34779 34964 34518 35353 34955 34995 35017 34898 35306 34768 34388 35484 35386 34864 34761 34804
Costo de HH x 
seg
S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023 S/0.0023
Costo de HH x 
billetera















ÁREA Producción FECHA: 24/07/2020  //  15/08/2020
OPERACIÓN elaboración de bileterras TIEMPO EN SEGUNDOS
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En la Tabla 14, se observa el costo en horas hombre después para la elaboración 
de billeteras en un periodo de observación durante de 30 días hábiles, alcanzando 
un promedio de S/ 80.89 soles. 
Tabla 15: Cuadro de comparación del análisis de costo – pre y post test 
 
Fuente: elaboración propia 
Gráfico 10: Costo de horas hombre – pre y post test 
 
Fuente: elaboración propia 
En la Tabla 15 y Gráfico 10, muestra el antes de la implementación el costo por 
horas hombre de S/ 59.55 soles, notando que al operario se pagaba S/ 22.00 soles 
de más de modo que por jornada laboral diaria es de S/ 83.00 soles, después de la 
implementación se alcanzó un promedio de S/ 80.89 soles, notando que el costo 
de la mano de obra y el tiempo del trabajo es favorable para la empresa y el obrero, 





PRE TEST POST TEST
DIFERENCIA 
(PRE - POST)












Costo x horas hombre
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Tabla 16: Análisis de costos   
  
Fuente: elaboración propia 
La Tabla 16, muestra que al día la empresa Clavis Car ahorra 2.55 horas que 
sumados durante 30 días laborables que viene a ser un mes en donde se tiene un 
ahorro de 76.5 horas y anualmente corresponde 918 horas a favor de la empresa. 
La mano de obra se tiene un costo diario de S/ 22.95 soles llegando a tener un 
costo mensual de S/ 688.50 soles y un costo anual de S/ 8,262.99 soles en beneficio 
de la empresa Clavis Car. Teniendo los siguientes beneficios indirectos: elaborar 
billeteras en mayor cantidad y al día menor tiempo, aumento de la calidad de 
servicio al elaborar las billeteras en menor tiempo, obtener procesos eficientes cuya 
finalidad es evitar reprocesos y disminuir el tiempo de entrega de las billeteras. 
En el análisis descriptivo tenemos el análisis comparativo del tiempo estándar 
antes y después como se detalla en la siguiente tabla: 
  







Convirtiendo a horas = 2.55 h
Ahorro diario de horas = 2.55 h/día
Ahorro mensual de horas = 2.55 h/día * 30 días = 77 h/mes
Ahorro anual de horas = 76.5 * 12 meses = 918 h/año
Sueldo bruto = soles (costo de la mano de obra)
Costo de horas/mes = soles 300 h = soles/hora
Ahorro en tiempos por 
horas hombre por día
= 2.55 h * 9 soles/hora =
Ahorro en tiempos por 
horas hombre mensual
= 76.5 * 9 soles/hora = soles/mes
Ahorro en tiempo por 
horas hombre anual
= 688.50S/ * 12 meses = soles/año
2,500.00S/   8.33S/    
h/mes
22.95S/ soles
soles/mes 8,262.00S/  





2,500.00S/   
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Tabla 17: Resultados generales de la situación inicial y final del tiempo estándar 
 





















1 01:40:02 04:13:19 02:14:52 01:33:56 09:42:09 34929 1 01:07:28 03:38:11 01:13:34 01:15:43 07:14:57 26097
2 01:43:11 04:11:55 02:17:12 01:34:43 09:47:01 35221 2 01:09:00 03:37:50 01:13:42 01:15:56 07:16:28 26188
3 01:42:02 04:13:47 02:17:20 01:35:07 09:48:17 35297 3 01:06:45 03:39:13 01:11:39 01:16:38 07:14:14 26054
4 01:39:35 04:16:45 02:20:04 01:33:29 09:49:53 35393 4 01:04:22 03:39:13 01:10:11 01:17:29 07:11:15 25875
5 01:37:49 04:16:43 02:20:10 01:36:27 09:51:09 35469 5 01:06:02 03:34:35 01:11:02 01:16:47 07:08:26 25706
6 01:34:47 04:14:42 02:16:14 01:31:34 09:37:18 34638 6 01:04:54 03:37:11 01:13:02 01:15:38 07:10:45 25845
7 01:36:29 04:15:00 02:12:43 01:37:30 09:41:41 34901 7 01:06:08 03:36:33 01:11:03 01:19:36 07:13:20 26000
8 01:37:07 04:21:32 02:09:52 01:32:26 09:40:56 34856 8 01:06:58 03:37:52 01:12:30 01:16:43 07:14:03 26043
9 01:39:18 04:23:12 02:13:02 01:29:18 09:44:50 35090 9 01:06:39 03:38:29 01:13:16 01:16:10 07:14:34 26074
10 01:39:38 04:14:41 02:16:50 01:35:37 09:46:46 35206 10 01:05:59 03:38:59 01:11:00 01:16:56 07:12:54 25974
11 01:34:46 04:17:40 02:26:48 01:25:48 09:45:03 35103 11 01:06:42 03:36:08 01:11:22 01:16:37 07:10:48 25848
12 01:37:52 04:13:31 02:18:34 01:37:59 09:47:56 35276 12 01:05:24 03:36:45 01:14:06 01:15:34 07:11:49 25909
13 01:41:19 04:23:38 02:02:36 01:37:25 09:44:58 35098 13 01:05:37 03:37:58 01:11:08 01:15:40 07:10:22 25822
14 01:36:12 04:15:20 02:20:40 01:39:41 09:51:53 35513 14 01:06:48 03:38:23 01:11:52 01:17:15 07:14:19 26059
15 01:39:25 04:04:18 02:20:11 01:49:37 09:53:32 35612 15 01:06:34 03:36:54 01:11:50 01:16:24 07:11:42 25902
16 01:35:01 04:13:53 02:12:22 01:36:41 09:37:57 34677 16 01:05:14 03:38:04 01:11:35 01:15:17 07:10:10 25810
17 01:36:59 04:02:21 02:30:03 01:36:31 09:45:54 35154 17 01:06:20 03:36:55 01:11:42 01:17:37 07:12:34 25954
18 01:41:00 04:15:07 02:15:25 01:35:00 09:46:32 35192 18 01:06:42 03:35:07 01:13:02 01:16:29 07:11:20 25880
19 01:38:17 04:09:12 02:16:09 01:38:09 09:41:48 34908 19 01:08:05 03:37:53 01:10:38 01:15:31 07:12:06 25926
20 01:36:47 04:18:24 02:14:03 01:37:51 09:47:05 35225 20 01:06:52 03:37:41 01:11:25 01:15:25 07:11:22 25882
















TIEMPO ESTÁNDAR - SITUACIÓN INICIAL
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En la tabla 17, muestra los promedios en donde se hace la comparación de los 
resultados en la situación inicial y final; analizando que hay una disminución del 
tiempo estándar en 2 horas, 33 minutos y 15 segundos, teniendo un total de 9195 
segundos. 
Figura 13: Comparación del Tiempo estándar en segundos de la situación inicial y 
final 
 
Fuente: elaboración propia 
En la Figura 13, muestra la comparación del Tiempo estándar en segundos en 
la situación inicial y final, con una diferencia notable donde el Tiempo estándar en 
segundos de la situación final es superior que el Tiempo estándar en segundos de 
la situación inicial. 
Tabla 18: Medidas de tendencia central y dispersión de la variable Estudio del 




Tiempo estándar de la 
situación inicial del 
estudio del trabajo 
Tiempo estándar de 
la situación final del 
estudio del trabajo 
N 20 20 
Media 35137.9000 25942.4000 
Mediana 35173.0000 25917.5000 
Mínimo 34638.00 25706.00 
Máximo 35612.00 26188.00 
Rango 974.00 482.00 
Desv. Estándar 262.21624 117.78008 









Tiempo estándar en segundos
SITUACIÓN ACTUAL SITUACIÓN FINAL
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Fuente: elaboración propia  
Se muestra en la Tabla 18, las medidas de tendencia central, teniendo la  media 
que indica el promedio de la situación inicial de la implementación era de 
35137.9000 segundos y en la situación final se obtuvo un promedio de 25942.4000 
segundos, la mediana muestra el valor central de los datos, por consiguiente se 
obtuvo el dato de la situación actual de 35173.0000 segundos y el dato de la 
situación final  es de 25917.5000 segundos, el mínimo en la situación inicial era de 
34638.00 segundos y en la situación final de 25706.00 segundos, el máximo en la 
situación inicial era de 35612.00 segundos y en la situación final de 26188.00 
segundos, el rango en la situación inicial era de 974.00 segundos y en la situación 
final de 482.00 segundos. Asimismo, se muestra las medidas dispersión teniendo 
a la desviación estándar que nos permite determinar el promedio aritmético de los 
datos respecto al punto central o la media, teniendo en la situación inicial de la 
implementación 262.21624 segundos y en la situación final de la implementación 
se obtuvo 117.78008 segundos y en la varianza se identifica la desviación estándar 
elevada al cuadrado teniendo antes de la implementación 68757.358 segundos y 
después de la implementación se obtuvo 13872.147 segundos. 
En el análisis descriptivo tenemos el análisis comparativo de la Productividad 
laboral antes y después tal como se detalla en la siguiente tabla: 
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Tabla 19: Resultados generales del pre y post test de la Productividad laboral 
 





































1 25699 36000 0.71 35 50 0.70 0.50 1 35599 36000 0.99 49 50 0.98 0.97
2 25228 36000 0.70 34 50 0.68 0.48 2 35227 36000 0.98 50 50 1.00 0.98
3 25012 36000 0.69 37 50 0.74 0.51 3 34604 36000 0.96 48 50 0.96 0.92
4 25994 36000 0.72 31 50 0.62 0.45 4 34874 36000 0.97 50 50 1.00 0.97
5 25892 36000 0.72 33 50 0.66 0.47 5 34782 36000 0.97 49 50 0.98 0.95
6 26319 36000 0.73 35 50 0.70 0.51 6 34828 36000 0.97 49 50 0.98 0.95
7 25484 36000 0.71 33 50 0.66 0.47 7 34872 36000 0.97 49 50 0.98 0.95
8 25951 36000 0.72 34 50 0.68 0.49 8 34772 36000 0.97 49 50 0.98 0.95
9 24804 36000 0.69 37 50 0.74 0.51 9 35796 36000 0.99 50 50 1.00 0.99
10 25386 36000 0.71 35 50 0.70 0.49 10 34803 36000 0.97 49 50 0.98 0.95
11 24864 36000 0.69 31 50 0.62 0.43 11 34415 36000 0.96 49 50 0.98 0.94
12 25306 36000 0.70 33 50 0.66 0.46 12 34748 36000 0.97 49 50 0.98 0.95
13 25798 36000 0.72 37 50 0.74 0.53 13 34765 36000 0.97 49 50 0.98 0.95
14 25803 36000 0.72 35 50 0.70 0.50 14 34973 36000 0.97 49 50 0.98 0.95
15 25353 36000 0.70 33 50 0.66 0.46 15 34779 36000 0.97 48 50 0.96 0.93
16 24955 36000 0.69 34 50 0.68 0.47 16 34964 36000 0.97 49 50 0.98 0.95
17 26518 36000 0.74 37 50 0.74 0.55 17 34518 36000 0.96 49 50 0.98 0.94
18 26415 36000 0.73 35 50 0.70 0.51 18 35353 36000 0.98 50 50 1.00 0.98
19 25652 36000 0.71 31 50 0.62 0.44 19 34955 36000 0.97 49 50 0.98 0.95
20 25017 36000 0.69 35 50 0.70 0.49 20 34995 36000 0.97 49 50 0.98 0.95
21 25898 36000 0.72 31 50 0.62 0.45 21 35017 36000 0.97 49 50 0.98 0.95
22 26348 36000 0.73 35 50 0.70 0.51 22 34898 36000 0.97 48 50 0.96 0.93
23 26265 36000 0.73 33 50 0.66 0.48 23 35306 36000 0.98 49 50 0.98 0.96
24 25973 36000 0.72 34 50 0.68 0.49 24 34768 36000 0.97 49 50 0.98 0.95
25 26018 36000 0.72 35 50 0.70 0.51 25 34388 36000 0.96 50 50 1.00 0.96
26 25924 36000 0.72 31 50 0.62 0.45 26 35484 36000 0.99 49 50 0.98 0.97
27 25872 36000 0.72 37 50 0.74 0.53 27 35386 36000 0.98 48 50 0.96 0.94
28 26272 36000 0.73 34 50 0.68 0.50 28 34864 36000 0.97 50 50 1.00 0.97
29 25796 36000 0.72 37 50 0.74 0.53 29 34761 36000 0.97 49 50 0.98 0.95
30 25928 36000 0.72 35 50 0.70 0.50 30 34804 36000 0.97 49 50 0.98 0.95
PROM. 25725 36000 0.71 34 50 0.68 0.49 PROM. 34943 36000 0.97 49 50 0.98 0.95
PRODUCTIVIDAD LABORAL - PRE TEST PRODUCTIVIDAD LABORAL - POST TEST
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En la Tabla 19, muestra los promedios en donde se hace la comparación de los 
resultados antes y después de la implementación, analizando que hay un 
incremento de la Eficiencia del tiempo de proceso y Eficacia de cumplimiento de 
metas; en consecuencia, se tiene un aumento de la productividad en 46%. 
Figura 14: Comparación de la Eficiencia del tiempo de proceso – pre y post test 
 
Fuente: elaboración propia 
En la Figura 14, se observa la comparación de la Eficiencia del tiempo de 
proceso pre y post test, con una clara diferencia en donde la Eficiencia del tiempo 
de proceso post test es mayor que la Eficiencia del tiempo de proceso pre test. 
Figura 15: Comparación de la Eficacia de cumplimiento de metas – pre y post test 
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En la Figura 15, se evidencia la comparación de la Eficacia de cumplimiento de 
metas pre y post test, con una clara diferencia en donde la Eficacia de cumplimento 
de metas post test es mayor que la Eficacia de cumplimiento de metas pre test. 
Figura 16: Comparación de la Productividad laboral – pre y post test 
 
Fuente: elaboración propia 
En la Figura 16, se observa la comparación de la Productividad laboral pre y post 
test, con una clara diferencia en donde la Productividad laboral post test es mayor 
que la Productividad laboral pre test. 








































N 30 30 30 30 30 30 
Media 71.4000 68.4667 48.9000 97.2000 98.1333 95.3333 
Mediana 72.0000 69.0000 49.0000 97.0000 98.0000 95.0000 
Mínimo 69.00 62.00 43.00 96.00 96.00 92.00 
Máximo 74.00 74.00 55.00 99.00 100.00 99.00 
Rango 5.00 12.00 12.00 3.00 4.00 7.00 
Desv. Estándar 1.42877 3.91930 2.95191 0.80516 1.16658 1.53877 
Varianza 2.041 15.361 8.714 0.648 1.361 2.368 
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Se muestra en la Tabla 20, las medidas de tendencia central de la Eficiencia del 
tiempo de proceso del cual la media indica que el promedio antes de  la 
implementación era 71.4000 y después se obtuvo un promedio 97.2000, la mediana 
muestra el valor central de los datos, por consiguiente se tiene el dato del antes de 
72.0000 y el dato después es de 97.0000, el mínimo antes de la implementación 
era de 69.00 y después fue de 62.00, el máximo antes de la implementación era de 
74.00 y después fue de 74.00, el rango antes de la implementación era de 5.00 y 
después fue 12.00. Asimismo, se muestra las medidas dispersión tenido a la 
desviación estándar que nos permite determinar el promedio aritmético de los datos 
respecto al punto central o la media teniendo antes de la implementación 1.42877 
y después de la implementación se obtuvo 0.80516 y en la varianza se identifica la 
desviación estándar elevada al cuadrado teniendo antes de la implementación 
2.041 y después de la implementación se obtuvo 0.648. Asimismo, se muestra las 
medidas de tendencia central de la Eficacia de cumplimiento de metas del cual la 
media indica que el promedio antes de  la implementación era 68.4667 y después 
de la implementación se obtuvo un promedio de 98.1333, la mediana nos muestra 
el valor central de los datos, por consiguiente se tiene el dato del antes de 69.000 
y el dato después es de 98.0000, el mínimo antes de la implementación era de 
96.00 y después de la implementación de 96.00, el máximo antes de la 
implementación era de 99.00 y después de la implementación de 100.00 , el rango 
antes de la implantación era de 3.00 y después de la implementación de  4.00. 
Asimismo, se muestra las medidas dispersión teniendo a la desviación estándar 
que nos permite determinar el promedio aritmético de los datos respecto al punto 
central o la media, teniendo antes de la implementación 3.91930 y después de la 
implementación se obtuvo 1.16658 y en la varianza se identifica la desviación 
estándar elevada al cuadrado teniendo antes de la implementación 15.361 y 
después de la implementación se obtuvo 1.361.  
Para finalizar, se muestra las medidas de tendencia central de la Productividad 
laboral del cual la media indica que el promedio antes de  la implementación era 
48.9000 y después de la implementación se obtuvo un promedio 95.3333, la 
mediana muestra el valor central de los datos, por consiguiente el dato del antes 
era 49.0000 y el dato después es de 95.0000, el mínimo antes de la implementación 
era de 43.00 y después fue de 92.00, el máximo antes de la implantación era de 
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55.00 y después fue de 99.00, el rango antes de la implementación era de 12.00 y 
después fue de  7.00. Asimismo, se muestra las medidas dispersión teniendo a la 
desviación la desviación estándar que nos permite determinar el promedio 
aritmético de los datos respecto al punto central o la media, teniendo antes de la 
implementación 2.95191 y después de la implementación se obtuvo 1.53877 y en 
la varianza se identifica la desviación estándar elevada al cuadrado teniendo antes 
de la implementación 8.714 y después de la implementación se obtuvo 2.368. 
ANÁLISIS INFERENCIAL 
Ha: La Aplicación de Estudio del trabajo mejora la productividad laboral en la 
producción de billeteras en la empresa Clavis Car, SJL, 2020. 
Para obtener la verificación de la hipótesis general se tiene que decretar si existe 
un comportamiento no paramétrico o paramétrico de los datos pre y post test de la 
productividad laboral, de modo que se tiene una muestra de 30 días en donde se 
seleccionará el análisis de normalidad del estadígrafo Shapiro Wilk.  
Regla de decisión: 
Si pvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 
Si pvalor ≥ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 
Tabla 21: Prueba de normalidad de la productividad laboral - pre y post test con 
Shapiro Wilk 
Pruebas de normalidad 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Productividad laboral pre test 
prueba de normalidad 
0.972 30 0.606 
Productividad laboral post test 
prueba de normalidad 
0.907 30 0.013 
 
Fuente: elaboración propia  
En la Tabla 21, se observa que la significancia de la productividad laboral pre test 
es de 0,606 lo que señala poseer un comportamiento paramétrico por ser superior 
a 0.05 y la significancia de la productividad laboral post test es de 0.013 lo que 
señala poseer un comportamiento no paramétrico por ser inferior a 0,05. Por esa 
razón, de acuerdo a la regla de decisión se acepta el análisis de contrastación de 
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la hipótesis el uso estadígrafo no paramétrico, por el cual se empleará la prueba de 
Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis general  
Ho: La Aplicación de Estudio del trabajo no mejora la productividad laboral en la 
producción de billeteras en la empresa Clavis Car, SJL, 2020. 
Ha: La Aplicación de Estudio del trabajo mejora la productividad laboral en la 
producción de billeteras en la empresa Clavis Car, SJL, 2020. 
Regla de decisión: 
𝐇𝐨: μPa ≥  μPd 
𝐇𝐚: μPa <  μPd   
Tabla 22: Comparación de medias de Productividad laboral - pre y post test con 
Wilcoxon 




Productividad laboral pre test 
estadísticos descriptivos 
30 48.9000 2.95191 43.00 55.00 
Productividad laboral post test 
estadísticos descriptivos 
30 95.3333 1.53877 92.00 99.00 
Fuente: elaboración propia  
En la tabla 22, se observa como la desviación estándar de la productividad 
laboral pre test 2.95191 es mayor que la desviación estándar de la productividad 
laboral post test 1.53877. Por ende, si cumple Ho: μPa ≥ μPd, aceptando la 
hipótesis nula de que la Aplicación del Estudio del trabajo no mejora la 
productividad laboral en la producción de billeteras en la empresa Clavis Car SJL 
2020. Con la finalidad de reafirmar que el estudio sea preciso se ejecutará el 
análisis de ρvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de 
Wilcoxon a la productividad laboral pre y post test. Asimismo, se observa que la 
media de la productividad laboral pre test es de 48.9000 a la media de la 
productividad laboral post test es de 95.3333 teniendo una diferencia de medias de 
46.4333, de la misma manera la productividad laboral incremento en valor 
porcentual de 94.95%. 
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Regla de decisión: 
Si pvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 
Si pvalor ≥ 0.05, se acepta la hipótesis alterna. 
Tabla 23: Estadísticos de prueba Wilcoxon para la productividad laboral 
Estadísticos de pruebaa 
Estadísticos de prueba 
Productividad laboral pre test - 
Productividad laboral post test  
Z -4,789b 
Sig. asintótica(bilateral) 0.000 
 
Fuente: elaboración propia 
En la Tabla 23, se observa la prueba estadística del valor de la razón Z y la 
demostración del nivel de significancia de la prueba de Wilcoxon que fue aplicado 
a la productividad laboral pre test 4.789 y productividad laboral post test es de 
0,000. Por consiguiente, de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis 
nula por ser menor o igual a 0,05 y se acepta que la Aplicación de Estudio del 
trabajo mejora la productividad laboral en la producción de billeteras en la empresa 
Clavis Car, SJL, 2020. 
Análisis de la primera hipótesis específica  
Ha: La Aplicación del Estudio del trabajo mejora la eficiencia del tiempo de 
proceso en la producción de billeteras en la empresa Clavis Car, SJL, 2020. 
Para obtener la verificación de la primera hipótesis se tiene que decretar si existe 
un comportamiento no paramétrico o paramétrico de los datos pre y post test de la 
eficiencia del tiempo de proceso, de modo que se tiene una muestra de 30 días en 
donde se seleccionará el análisis de normalidad del estadígrafo Shapiro Wilk.  
Regla de decisión: 
Si pvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 
Si pvalor ≥ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 
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Tabla 24: Prueba de normalidad de la eficiencia del tiempo de proceso – pre y post 
test con Shapiro Wilk 
Pruebas de normalidad 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Eficiencia del tiempo de 
procesos pre test prueba de 
normalidad 
0.887 30 0.004 
Eficiencia del tiempo de 
procesos pre test prueba de 
normalidad 
0.781 30 0.000 
 
Fuente: elaboración propia 
En la Tabla 24, se observa que la significancia de la eficiencia del tiempo de 
proceso pre test es de 0,004 lo que señala poseer un comportamiento paramétrico 
por ser inferior a 0,05 y la significancia de la eficiencia del tiempo de proceso es de 
0,000 demostrando tener un comportamiento no paramétrico por ser inferior a 0,05. 
Por esa razón, de acuerdo a la regla de decisión se desciende para el análisis de 
contrastación de la hipótesis el estadígrafo de la prueba de Wilcoxon. 
Contrastación de la primera hipótesis específica 
Ho: La Aplicación de Estudio del trabajo no mejora la eficiencia del tiempo de 
proceso en la producción de billeteras en la empresa Clavis Car, SJL, 2020. 
Ha: La Aplicación de Estudio del trabajo mejora la eficiencia del tiempo de 
proceso en la producción de billeteras en la empresa Clavis Car, SJL, 2020. 
Regla de decisión: 
𝐇𝐨: μPa ≥  μPd 
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Tabla 25: Comparación de medias de la eficiencia del tiempo de proceso – pre y 
post test con Wilcoxon 




Eficiencia del tiempo de 
procesos pre test prueba de 
normalidad 
30 71.4000 1.42877 69.00 74.00 
Eficiencia del tiempo de 
procesos pre test prueba de 
normalidad 
30 97.2000 0.80516 96.00 99.00 
 
Fuente: elaboración propia  
En la tabla 25, se observa como la desviación estándar de la eficiencia del tiempo 
de proceso pre test 1.42877 es superior que la desviación estándar de la eficiencia 
del tiempo de proceso post test 0.80516. Por ende, si cumple Ho: μPa ≥ μPd, acepta 
la hipótesis nula de que la Aplicación de Estudio del trabajo no mejora la eficiencia 
del tiempo de proceso en la producción de billeteras en la empresa Clavis Car SJL 
2020. Con la finalidad de reafirmar que el estudio sea preciso se ejecutará el 
análisis de ρvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de 
Wilcoxon a la eficiencia del tiempo de proceso pre y post test. Asimismo, se observa 
que a media de la eficiencia del tiempo de proceso pre test es de 71.4000 y la 
eficiencia del tiempo de proceso post test es de 97.2000 teniendo una diferencia de 
medias de 25.8000, de la misma manera la eficiencia del tiempo de proceso 
incremento en valor porcentual de 36.13%. 
Regla de decisión: 
Si pvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 
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Tabla 26: Estadístico de prueba Wilcoxon para la Eficiencia del tiempo de proceso 
Estadísticos de pruebaa 
Estadísticos de prueba 
Eficiencia del tiempo de procesos 
pre test prueba de normalidad - 
Eficiencia del tiempo de procesos 
pre test prueba de normalidad 
Z -4,817b 
Sig. asintótica(bilateral) 0.000 
Fuente: elaboración propia 
En la Tabla 26, se observa la prueba estadística del valor de la razón Z y la 
demostración del nivel de significancia de la prueba Wilcoxon que fue aplicado a la 
eficiencia del tiempo de proceso pre test 4.817 y la eficiencia del tiempo de proceso 
post test 0,000. Por consiguiente, de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la 
hipótesis nula por ser menor o igual a 0,05 y se acepta que la Aplicación de Estudio 
del trabajo mejora la eficiencia del tiempo de proceso en la producción de billeteras 
en la empresa Clavis Car SJL 2020. 
Análisis de la segunda hipótesis específica 
Ha: La Aplicación de Estudio del trabajo mejora la eficacia de cumplimiento de 
metas en la producción de billeteras en la empresa Clavis Car, SJL, 2020. 
Para obtener la verificación de la segunda hipótesis se tiene que decretar si 
existe un comportamiento no paramétrico o paramétrico de los datos pre y post test 
de la eficacia de cumplimiento de metas, de modo que se tiene una muestra de 30 
días en donde se seleccionará el análisis de normalidad del estadígrafo Shapiro 
Wilk. 
Regla de decisión: 
Si pvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 
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Tabla 27: Prueba de normalidad de Eficacia de cumplimiento de metas – pre y post 
test con Shapiro Wilk 
Pruebas de normalidad 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Eficacia de cumplimiento de 
metas pre test prueba de 
normalidad 
0.898 30 0.008 
Eficacia de cumplimiento de 
metas post test prueba de 
normalidad 
0.750 30 0.000 
Fuente: elaboración propia 
En la Tabal 27, se observa que la significancia de la eficacia de cumplimiento de 
metas pre test es de 0,008, lo que señala poseer un comportamiento no paramétrico 
por ser inferior al 0,05 y la significancia de la eficacia de cumplimiento de metas 
post test es de 0,000 demostrando tener un comportamiento no paramétrico por ser 
inferior a 0,05. Por esa razón, de acuerdo a la regla de decisión se desciende para 
el análisis de contrastación de la hipótesis el estadígrafo de la prueba de Wilcoxon. 
Contratación de la segunda hipótesis específica 
Ho: La aplicación del estudio de trabajo no mejora la Eficacia de cumplimiento de 
metas en la producción de billeteras en la empresa Clavis Car, SJL, 2020. 
Ha: La aplicación del estudio de trabajo mejora la Eficacia de cumplimiento de 
metas en la producción de billeteras en la empresa Clavis Car, SJL, 2020. 
Regla de decisión: 
𝐇𝐨: μPa ≥  μPd 
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Tabla 28: Comparación de medias de la eficacia de cumplimiento de metas – pre y 
post test con Wilcoxon 




Eficacia de cumplimiento de 
metas pre test prueba de 
normalidad 
30 68.4667 3.91930 62.00 74.00 
Eficacia de cumplimiento de 
metas post test prueba de 
normalidad 
30 98.1333 1.16658 96.00 100.00 
 
Fuente: elaboración propia 
En la Tabla 28, se observa como la desviación estándar de la eficacia de 
cumplimiento de metas pre test 68.4667 es inferior que la media de la eficacia de 
cumplimiento de metas post test 98.1333. Por ende, no se cumple Ho: μPa ≥ μPd, 
rechazando la hipótesis nula de que la Aplicación de Estudio del trabajo no mejora 
la eficacia de cumplimiento de metas, y se acepta la hipótesis alterna, quedando 
demostrado que la Aplicación de Estudio del trabajo mejora la eficacia de 
cumplimiento de metas en la producción de billeteras en la empresa Clavis Car, 
SJL, 2020. Con la finalidad de reafirmar que el estudio sea preciso se ejecutará el 
análisis de ρvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de 
Wilcoxon a la eficacia de cumplimiento de metas de pre y post test. Asimismo, se 
observa que la media de la eficacia de cumplimiento de metas pre test es de 
68.4667 y la eficacia de cumplimiento de metas post test es de 98.1333 teniendo 
una diferencia de medias de 29.6667, de la misma manera la eficacia de 
cumplimiento de metas incremento en valor porcentual de 43.33%. 
Regla de decisión: 
Si pvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 
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Tabla 29: Estadístico de prueba de Wilcoxon para la Eficacia de cumplimiento de 
metas 
Estadísticos de pruebaa 
Estadísticos de prueba 
Eficacia de cumplimiento de metas 
post test prubena de normalidad - 
Eficacia de cumplimiento de metas 
pre test prubena de normalidad 
Z -4,798b 
Sig. asintótica(bilateral) 0.000 
 
Fuente: elaboración propia 
En la Tabla 29, se observa la prueba estadística del valor de la razón Z y la 
demostración del nivel de significancia de la prueba Wilcoxon que fue aplicado a la 
eficacia de cumplimiento de metas pre test 4.798 y eficacia de cumplimiento de 
metas post test 0,000. Por consiguiente, de acuerdo a la regla de decisión se 
rechaza la hipótesis nula por ser menor o igual a 0,05 y se acepta que la Aplicación 
de Estudio del trabajo mejora la eficacia de cumplimiento de metas en la producción 
de billeteras en la empresa Clavis Car, SJL, 2020. 
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DISCUSIÓN 
Con respecto a los resultados alcanzados en la hipótesis general  de la 
investigación se logró determinar que La aplicación de estudio del trabajo mejora 
la productividad laboral en la producción de billeteras en la empresa Clavis Car, 
SJL, 2020., se tiene un nivel de significancia de 0,000, de la misma manera los 
resultados de la productividad laboral la media en el pre test fue un 48.90 puntos 
porcentuales y post test es 95.33 puntos porcentuales que respaldan a la 
hipótesis, de modo que mejora la productividad laboral en un 94.95%. Asimismo, 
el estudio de métodos permitió mejorar las actividades que afectaban la 
productividad laboral, se determinó que solo el 2.78% de actividades eran 
improductivas en el proceso. Por otro lado, la medición del trabajo con el método 
planteado se determinó un tiempo estándar de 7 horas con 12 minutos y 22 
segundos, 2 horas con 33 minutos y 15 segundos menos que el método anterior. 
Según Andrade, Del Río y Alver (2019), cuyo título de investigación es Estudio 
de tiempos y movimientos para incrementar la eficiencia en una empresa de 
producción de calzado. El estudio de métodos mejoró las operaciones de la 
empresa con 12 operaciones y el estudio de tiempos con el método aplicado 
tiene un tiempo estándar de 4609,44 segundos logrando incrementar la 
productividad en 5.48%. Según Jijón (2013), cuyo título de investigación es 
ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS PARA MEJORAMIENTO DE LOS 
PROCESOS DE PRODUCCIÓN DE LA EMPRESA CALZADO GABRIEL. El 
estudio de métodos hiso mejorar las operaciones combinando 32 operaciones y 
eliminando 42 transportes con un recorrido de 246.75m y estudio de tiempos con 
el método aplicado tiene un tiempo estándar de 863,23 min logrando incrementar 
la productividad en 12.65%. Según Hurtado (2016), en su investigación titulada 
Diseño del sistema de gestión por procesos en la línea de producción de 
camisetas deportivas sublimadas de la empresa confecciones JHINO´S para el 
mejoramiento de la productividad. El estudio de métodos hiso mejorar las 
actividades eliminando 22 actividades que no agrega valor combinado 5 y 5 
agregadas y estudio de tiempos con el método aplicado tiene un tiempo estándar 
de 28.41 min /cami logrando incrementar la productividad laboral en 1.78 
cami/hora. Según Tamayo (2016), en su investigación titulada DESARROLLO 
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DE UN ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS EN LOS PROCESOS DE 
ABRICACIÓN DE ZAPATO CASUAL DE MUJER PARA MEJORAR LA 
PRODUCTIVIDAD EN LA FÁBRICA CALZADO ARMANDINY. El estudio de 
métodos permitió mejorar las actividades eliminado 3 actividades que no 
agregan valor y el estudio de tiempo con los métodos aplicados tiene un tiempo 
estándar de 0.44 horas hombre/par de zapato logrando incrementar la 
productividad laboral en 1.81%. Según Martínez, Olvera, Gonzáles y Velázquez 
(2017) en su investigación titulada Incremento en la productividad con análisis 
de tiempos y movimientos en una empresa de lencería. El estudio de métodos 
mejoro las actividades y en el estudio de tiempos con los métodos aplicados se 
tiene un tiempo estándar 56.0288 segundo por lote logrando incrementar la 
productividad en 33%. Según Agüero (2017), en su tesis titulada Aplicación de 
la Ingeniería de Métodos para mejorar la productividad laboral en el área de 
confección de la Empresa Confecciones Robert´s S.A., San Juan de Lurigancho, 
2017. La media productividad del pre test fue un 0.7431 y la media de la 
productividad post test fue un 0.9361 donde acepta la hipótesis alterna de modo 
que la productividad incrementa un 21%. El estudio de métodos hiso mejorar las 
actividades en donde fueron eliminados 7 actividades que no agregan valor y 
estudio de tiempos los métodos aplicados tiene un tiempo estándar de un 2,943.6 
segundos. Según Lafitte (2017), en su tesis titulado Aplicación de la Ingeniería 
de Métodos para incrementar la productividad en el área de confecciones de la 
empresa Industries Fashion E.I.R.L., Puente Piedra, Lima 2017. La media de la 
productividad en el pre test fue un 0.50525 y en el post test fue un 0.80700 en 
donde se aceptó la hipótesis alterna de modo que la productividad incremento 
59.9%. El estudio de métodos hiso mejorar las actividades de manera que se 
eliminó 8 actividades que no agregan valor y ende el estudio de tiempos con el 
los métodos aplicados se tiene un tiempo estándar de 16.450 minutos. Según 
Lopez (2018), en su investigación Aplicación del estudio del trabajo para la 
mejora de productividad en el área de aparado de calzado de cuero en la 
empresa CARLO FELUCCI S.A., Lima, 2018. La media productividad pre test fue 
0.4791 y en el post test fue 0.5524 donde se aceptó la hipótesis alterna de modo 
que la productividad incremento 47.91%. El estudio de métodos hiso sus 
actividades de manera que se eliminó 7 actividades que no agregan valor y 
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estudio de tiempos con los métodos aplicados tiene un tiempo estándar de un 
5.7920 segundos. Según Matta (2018), en su tesis titulada APLICACIÓN DEL 
ESTUDIO DE TRABAJO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA 
LÍNEA DE CALZADOS DEPORTIVOS DE LA EMPRESA GABRIEL, BREÑA, 
2018. La media productividad post test fue de -21,66667 donde se aceptó la 
hipótesis alterna de modo que la productividad incremento 85.59%. El estudio de 
métodos hiso mejorar las actividades de manera que se eliminó 16 actividades 
que no agregan valor y estudio de tiempos con los métodos aplicados tiene un 
tiempo estándar de un 8.54 min. Según Peinado (2017), en su tesis titulado 
MEDICIÓN DEL TRABAJO EN LA PRODUCTIVIDAD EN LA INDUSTRIA DE 
CALZADOS. El estudio de métodos hiso mejorar las actividades en donde se 
obtuvo 8 actividades y estudio de tiempo con los métodos aplicados se tiene un 
tiempo estándar de 31.25 minutos de modo que incremento su la productividad 
laboral en 32.6%. Según Parravicini y Santillán (2018) en su investigación 
titulada Aplicación del estudio del trabajo en el área de armado para mejorar la 
productividad de la mano de obra de la empresa de calzado Catbel,2018. La 
media productividad post test fue de -0,00038 donde se aceptó la hipótesis   
alterna de modo que la productividad incremento 3.04%. El estudio de métodos 
hiso mejorar las actividades de manera que se eliminó el 31% de las actividades 
que no agregan valor y estudio de tiempos con el método aplicado tiene un 
tiempo estándar de 8.54 min.  
Con respecto a los resultados alcanzados en la primera hipótesis especifica se 
logró determinar que La aplicación de estudio del trabajo mejora la eficiencia del 
tiempo de proceso en la producción de billeteras en la empresa Clavis Car, 
SJL,2020., se tiene un nivel de significancia de 0,000, de la misma manera se los 
resultados de la eficiencia del tiempo de proceso la media en el pre test fue 71.40 
puntos porcentuales y post test es 97.20 puntos porcentuales respaldando a la 
hipótesis específica planteada, de esa manera mejora la eficiencia del tiempo de 
proceso en 36.13%. Con el modelo de propuesta aplicado se tiene un tiempo de 
elaboración de billeteras de 25942 segundos promedio de tiempo de operación real. 
Según Andrade, Del Río y Alver (2019), cuyo título de investigación es Estudio de 
tiempos y movimientos para incrementar la eficiencia en una empresa de 
producción de calzado. Logro una mejora en la eficiencia de 5.48% en donde la 
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producción tiene una mejora de 96 pares de zapatos diarios, que representa un 
96,78% teniendo un tiempo de elaboración de 4609,44 segundos. Según Tamayo 
(2016), en su investigación titulada DESARROLLO DE UN ESTUDIO DE TIEMPOS 
Y MOVIMIENTOS EN LOS PROCESOS DE ABRICACIÓN DE ZAPATO CASUAL 
DE MUJER PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA FÁBRICA CALZADO 
ARMANDINY. Logró una mejora en la eficiencia en un 30%. Con la aplicación 
planteada se tiene un tiempo de elaboración de 0.44 horas hombre/par de zapato 
casual de mujer. Según Agüero (2017), en su tesis titulada Aplicación de la 
Ingeniería de Métodos para mejorar la productividad laboral en el área de 
confección de la Empresa Confecciones Robert´s S.A., San Juan de Lurigancho, 
2017. Logro una mejora en la eficiencia en donde la media en el pre test fue 0.08437 
post test es de 0.8998 logrando un incremento de la eficiencia de 6%. Teniendo un 
tiempo de producción de 2,9436 segundos. Según Lafitte (2017), en su tesis titulado 
Aplicación de la Ingeniería de Métodos para incrementar la productividad en el área 
de confecciones de la empresa Industries Fashion E.I.R.L., Puente Piedra, Lima 
2017. La media de la eficiencia en el pre test fue 0.76405 y en el post test de 
0.86955 logrando un incremento de la eficiencia de 14%. Teniendo un tiempo de 
producción de 16.450 minutos. Según Lopez (2018), en su investigación 
APLICACIÓN DEL ESTUDIO DEL TRABAJO PARA LA MEJORA DE 
PRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA DE APARADO DE CALZADO DE CUERO EN LA 
EMPRESA CARLO FELUCCI S.A., LIMA, 2018. La media de la eficiencia pre test 
fue 0.6975 y post test de 0.7517 logrando un incrementar la eficiencia de 7.77%. 
Teniendo un tiempo de producción de 5.7920 segundos. Según Matta (2018), en 
su tesis titulada APLICACIÓN DEL ESTUDIO DE TRABAJO PARA 
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA LÍNEA DE CALZADOS 
DEPORTIVOS DE LA EMPRESA GABRIEL. La media de la eficiencia pre test fue 
84.4167 y post test de 95.50000 logrando incrementar la eficiencia de 11.15%. 
Teniendo un tiempo de producción de 8.54 min. Según Parravicini y Santillán (2018) 
en su investigación titulada  
De acuerdo con los resultados alcanzados en la segunda hipótesis se logró 
determinar que La aplicación de estudio del trabajo mejora la eficacia de 
cumplimientos de metas en la producción de billeteras en la empresa Clavis Car, 
SJL, 2020., se tiene un nivel de significancia de 0.000, de la misma manera los 
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resultados de la Eficacia de cumplimiento de metas la media en el pre test fue de 
68.46 puntos porcentuales y post test fue de 98.13 puntos porcentuales 
respaldando a la hipótesis especifica planteada, de esa manera mejora la eficacia 
de cumplimiento de metas en 43.33%. Con el modelo de propuesta aplicado se 
tiene un tiempo de elaboración de billeteras de 25942 segundos promedio de 
tiempo de operación real. Según Agüero (2017), en su tesis titulada Aplicación de 
la Ingeniería de Métodos para mejorar la productividad laboral en el área de 
confección de la Empresa Confecciones Robert´s S.A., San Juan de Lurigancho, 
2017, la media de la eficacia pre test fue de 0.7431 y en el post test fue de 0.9361 
logrando incrementar el 20% lo cual fue muy significativo de manera que logró 
establecer nuevos métodos de trabajo accionando un impacto en el incremento de 
su producción. Según Lafitte (2017), en su tesis titulado Aplicación de la Ingeniería 
de Métodos para incrementar la productividad en el área de confecciones de la 
empresa Industries Fashion E.I.R.L., Puente Piedra, Lima 2017, la media de la 
eficacia pre test fue de 0.66190 y en el post test fue de 0.92875, disminuyendo los 
tiempos improductivos y procesos de modo que incrmento la eficacia en 40.3%. 
Según Asqui (2018), en su investigación APLICACIÓN DEL ESTUDIO DEL 
TRABAJO PARA LA MEJORA DE PRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA DE APARADO 
DE CALZADO DE CUERO EN LA EMPRESA CARLO FELUCCI S.A., LIMA, 2018, 
la media de la eficacia pre test fue de 0.6871 y en el post test fue de 0.7350 
haciendo incrmentar la eficacia en 6.97%. Según Matta (2018), en su tesis titulada 
APLICACIÓN DEL ESTUDIO DE TRABAJO PARA INCREMENTAR LA 
PRODUCTIVIDAD EN LA LÍNEA DE CALZADOS DEPORTIVOS DE LA EMPRESA 
GABRIEL, BREÑA, 2018, la media de la eficacia pre test fue de 0.7560 y en el post 
test fue de 0.8955 teniendo un in cremento notable en la eficacia en 13.95%.  
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CONCLUSIONES 
1. Se concluye que la Aplicación de Estudio del trabajo si mejora la productividad 
laboral en la producción de billeteras en la empresa Clavis Car, SJL, 2020. 
Teniendo a la media de la productividad laboral pre test con 48.90 puntos 
porcentuales y la media de la productividad laboral post test con 95.33 puntos 
porcentuales y una elevación de 94.95%. Asimismo, el estudio de métodos 
accedió a renovar las actividades que perjudicaban la productividad laboral 
identificando que el 2.78% de las actividades eran infructuosas en el desarrollo 
propuesto aplicado. Por otro lado, la medición del trabajo con el nuevo método 
se determinó un tiempo estándar de 7 horas con 12 minutos y 22 segundos, 2 
horas con 33 minutos y 15 segundos menos que el método anterior.  
 
2. Se concluye que la Aplicación de Estudio del trabajo mejora la eficiencia del 
tiempo de proceso en la producción de billeteras en la empresa Clavis Car, SJL, 
2020. Teniendo a la media de la eficiencia del tiempo de proceso pre test con 
71.40 puntos porcentuales y la media de la eficiencia del tiempo de proceso post 
test con 97.20 puntos porcentuales y una elevación de 36.13%. La producción 
de billeteras estima un tiempo de producción de 25942 segundos promedio del 
tiempo de operación real con el método del desarrollo propuesto aplicado, el 
apropiado reajuste del procedimiento y la redistribución de los materiales hace 
que se emplea mejor el tiempo útil con respecto a la marcha laboral de modo 
que se disminuyó el tiempo infructuoso. 
 
3. Se concluye que la Aplicación de Estudio del trabajo mejora la eficacia de 
cumplimiento de metas en la producción de billeteras en la empresa Clavis Car, 
SJL, 2020. Teniendo a la media de la eficacia de cumplimiento de metas pre 
test con 68.46 puntos porcentuales y la media de la eficacia de cumplimiento de 
metas post test con 98.13 puntos porcentuales y una elevación de 43.44%. Se 
determinó un promedio post test de 49 unidades/día de billeteras, teniendo 16 
unidades/día más que el pre test, así determinando actividades que no originan 
valor y consiguiendo una reducción de los tiempos muertos para obtener una 
mejor eficacia de cumplimiento de metas. 
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RECOMENDACIONES 
1. Se recomienda a la empresa seguir con el método planteado para proseguir con 
la definición de las actividades preferentes y disminuir los tiempos infructuosos 
con el objetivo de incrementar la productividad conservando el trabajo 
homogenizado. De igual forma se recomienda que el gerente general emplea 
una mejora continua cada cierto periodo con una inspección constante. La 
Aplicación del Estudio del trabajo refraccionó un incremento de S/ 688.50 
soles/mensuales al disminuir actividades y tiempos muertos. 
 
2. Con especto a la segunda conclusión, se recomienda hacer uso de la técnica 
estudio de métodos para disminuir actividades que no originan valor en los 
procedimientos y de esa forma optimizar el método de trabajo. Además, se 
recomienda contar con un seguimiento de las diferentes etapas del 
procedimiento y poder fortalecer el Manual de operaciones con contantes 
capacitaciones hacia los obreros y llegar a una regularidad del trabajo 
manteniendo una eficiencia del tiempo de proceso realizados. 
 
3. Con respecto a la tercera conclusión, se recomienda hacer uso de la técnica de 
estudio de tiempos para delimitar el tiempo estándar que se requiere para 
precisar una actividad instaurando formatos para calcular la producción de 
billeteras semanales de convenio con los índices de eficacia de cumplimiento 
de metas con el fin de cumplir las metas establecidas. Del mismo modo, se 
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ANEXOS 
Anexo 1: Matriz de consistencia 
PROBLEMA HIPÓTESIS OBJETIVO 
GENERAL 
¿Cómo la aplicación de 
estudio del trabajo mejora la 
productividad laboral en la 
producción de billeteras en la 
empresa Clavis Car, SJL, 2020? 
La aplicación de estudio del 
trabajo mejora la 
productividad laboral en la 
producción de billeteras en la 
empresa Clavis Car, SJL, 2020. 
Determinar como la 
aplicación de estudio de 
trabajo mejora la 
productividad laboral en la 
producción de billeteras en la 
empresa Clavis Car, SJL, 2020. 
ESPECÍFICO 
¿Cómo la aplicación de 
estudio del trabajo mejora la 
eficiencia del tiempo de 
proceso en la producción de 
billeteras en la empresa Clavis 
Car, SJL, 2020? 
La aplicación de estudio del 
trabajo mejora la eficiencia 
del tiempo de proceso en la 
producción de billeteras en la 
empresa Clavis Car, SJL, 2020. 
Determinar como la 
aplicación de estudio del 
trabajo mejora la eficiencia 
del tiempo de proceso en la 
producción de billeteras en la 
empresa Clavis Car, SJL, 2020. 
¿Cómo la aplicación de 
estudio del trabajo mejora la 
eficacia de cumplimiento de 
metas en la producción de 
billeteras en la empresa Clavis 
Car, SJL, 2020? 
La aplicación de estudio del 
trabajo mejora la eficacia de 
cumplimiento de metas en la 
producción de billeteras en la 
empresa Clavis Car, SJL, 2020. 
 
Determinar como la 
aplicación de estudio del 
trabajo mejora la eficacia de 
cumplimiento de metas en la 
producción de billeteras en la 
empresa Clavis Car, SJL, 2020. 
Fuente: elaboración propia  
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Anexo 2: Matriz de operacionalización de las variables 
 
















IA = [(TAV - TAVN) / TAV ] * 100%
Donde: 
IA: Índice de Actividades. 
TAV: Todas las actividades que agregan valor.


















Etp = [H-HU / H-HD] 
Donde: 
ETp: Eficiencia del tiempo de proceso.
H-HU: Horas hombre útil de trabajo en la 
producción de billeteras.
H-HP: Horas hombres disponibles de trabajo 







EOt = [Cp / Cpg] 
Donde:
EOt: Eficacia del cumplimiento de metas de 
trabajo.
Cp: Cantidad producida/elaborada de billeteras.







Vides, Diaz y 
Gutiérres (2016), el 
estudio del trabajo es 
un análisis telemático 
de los métodos para 
ejecutar actividades 
con la finalidad de 
mejorar el uso eficaz 
de todos los recursos 
estableciendo normas 
de rendimiento con 
respecto a las 
actividades que se 
realizan.
El estudio del trabajo 
considerado como una 
herramienta para la 
elaboración de un estudio 
completo que mide las 
dimensiones o estudio de 
métodos para disminuir la 
cantidad de trabajos y 
estudio de tiempos en   para 
eliminas y disminuir los 
tiempos improductivos. 
Utilizando hermanitas para 
la recolección de 
información como fichas y 
cronometro.
Ademas, Žmuk, 
Dumičić y Palić 
(2018), menciona que 
la productividad laboral 
es una relación de 
cierto producto y 
ciertos insumos 
laborales que se puede 
medir como la 
productividad total del 
factor, lo que se refiere 
a la tasa decambio en 
la tecnología que se 
calcula como Solow 
residual
La productividad está 
basada en la medida eficaz 
que accederá operar  en 
beneficio de nustros 
recursos, para el provecho 
de todos que será 
determinado mediante la 
eficiencia del tiempo del 
proceso y eficacia de 
cumplimiento de metas.
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Anexo 3: Ficha de registro por actividades en un periodo de 20 días 
 
Fuente: elaboración propia 
  












FICHA DE REGISTRO POR PROCESOS
OBSERVADO POR:
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Anexo 4: Ficha de registros por procesos en un periodo de 20 días 
 
Fuente: elaboración propia 
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Fuente: elaboración propia 
DÍA 1



























FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
DÍA 1
H E CND CNS SC SV
7
8
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
























FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
COMPROBADO:
ÁREA: FICHA Nº: Nº HOJA:
ESTUDIO Nº: OBSERVADO POR: FECHA:
PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ITEM


















FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ESTUDIO Nº: OBSERVADO POR: FECHA:
ÁREA: FICHA Nº: Nº HOJA:
TIEMPO 
NORMAL











WESTINGHOUSE FACTOR DE 
VALORACIÓN
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Anexo 6: Ficha de registro de la eficacia de cumplimiento de metas 
 




















 Eot = [ Cp / CPG ] * 100
COMPROBADO:
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Anexo 7: Ficha de registro de la eficiencia del tiempo de proceso 
 
Fuente: elaboración propia 
ÁREA:
OPERACIÓN:















REGISTRO DE OBSERVACIONES PARA OBTENER LA EFICIENCIA DEL TIEMPO DE ENTREGA
REGISTRO Nº HOJA Nº
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Anexo 8: Ficha de registro de la productividad Laboral 
 























REGISTRO DE OBSERVACIONES PARA OBTENER LA PRODUCTIVIDAD LABORAL
REGISTRO Nº HOJA Nº
 
   98 
 
Anexo 9: Formato de Diagrama de operaciones 
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Anexo 10: Formato de Diagrama de análisis de proceso 
 
Fuente: elaboración propia 
 
PRE TEST POST TEST


































DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESO DEL ÁREA DE PRODUCCIÓN DE LA EMPRESA CLAVIS CAR
FECHA DE ELABORACIÓN:
 
   100 
 
Anexo 11: Diagrama bimanual 
 
Fuente: elaboración propia 
  
PRE TEST POST TEST
IZQ. DER. IZQ. DER.
RESUMEN
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Anexo 12: Sistema de valoración Westinghouse 
HABILIDAD   ESFUERZO 
0.15 A1 Habilísimo  0.13 A1 Habilísimo 
0.13 A2 Habilísimo  0.12 A2 Habilísimo 
0.11 B1 Excelente  0.1 B1 Excelente 
0.08 B2 Excelente  0.08 B2 Excelente 
0.06 C1 Bueno  0.05 C1 Bueno 
0.03 C2 Bueno  0.02 C2 Bueno 
0 D Medio  0 D Medio 
-0.05 E1 Regular  -0.04 E1 Regular 
-0.1 E2 Regular  -0.08 E2 Regular 
-0.16 F1 Malo  -0.12 F1 Malo 
-0.22 F2 Malo  -0.17 F2 Malo 
         
CONDICIONES  CONSISTENCIA 
0.06 A Ideales  0.04 A Ideales 
0.04 B Excelente  0.03 B Excelente 
0.02 C Buenas  0.01 C Buenas 
0 D Medias  0 D Medias 
-0.03 E Regulares  -0.02 E Regulares 
-0.07 F Malos   -0.04 F Malos 
Fuente: Sagastegui, 2010 
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Anexo 13: Ficha técnica del cronómetro Cassio Q&Q HS45 
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL ESTUDIO DEL TRABAJO Y PRODUCTIVIDAD LABORAL 
 
Nº VARIABLES 7DIMENSIONE 7INDICADORES Pertinencia1 Relevancia2 Claridad3 Sugerencias 
 VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL TRABAJO Si No Si No Si No  
  X  X  X   
 DIMENSIÓN 1: Estudio de métodos Si No Si No Si No  
1 𝐼𝐴 =
(𝑇𝐴𝑉 −  𝑇𝐴𝑁𝑉)
𝑇𝐴𝑉
∗ 100 % X  X  X 
  
 DIMENSIÓN 2: Tiempo estándar  Si No Si No Si No  
2 𝑇. 𝑆 = 𝑇𝑁(1 + 𝑆𝑈𝑃𝐿𝐸𝑀𝐸𝑁𝑇𝑂) X  X  X   
         
 VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD LABORAL Si No Si No Si No  
  X  X  X   
 DIMENSIÓN 1: Eficiencia del tiempo del proceso Si No Si No Si No  
3 𝐸𝑇𝑝 =  [𝐻 − 𝐻𝑈 / 𝐻 − 𝐻𝑃] ∗ 100 X  X  X 
  
 DIMENSIÓN 2: Eficacia de cumplimiento de metas Si No Si No Si No  
4 𝐸𝑂𝑡 =  [𝐶𝑝 / 𝐶𝑝𝑔] ∗ 100 X  X  X   
 
Observaciones (precisar si hay suficiencia): _____________________________________________________________________________________ 
Opinión de aplicabilidad:  Aplicable [ X  ]             Aplicable después de corregir  [   ]           No aplicable [   ] 
 
Apellidos y nombres del juez validador Dr. / Mg.: Mg. Marco Antonio Florian Rodríguez                                              DNI: 18093024 
 
Especialidad del validador: Ingeniería Industrial 
 
 
                                                                                                                                                Ate, 16 de junio del 2020 
 
                                                                                                                                     
 
1Pertinencia: El ítem corresponde al concepto teórico 
formulado. 
2Relevancia: El ítem es apropiado para representar al 
componente o dimensión específica del constructo  
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado 
del ítem, es conciso, exacto y directo 
 
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los ítems 
planteados son suficientes para medir la dimensión  
 
 







CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL ESTUDIO DEL TRABAJO Y PRODUCTIVIDAD LABORAL 
 
Nº VARIABLES 7DIMENSIONE 7INDICADORES Pertinencia1 Relevancia2 Claridad3 Sugerencias 
 VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL TRABAJO Si No Si No Si No  
  X  X  X   
 DIMENSIÓN 1: Estudio de métodos Si No Si No Si No  
1 𝐼𝐴 =
(𝑇𝐴𝑉 −  𝑇𝐴𝑁𝑉)
𝑇𝐴𝑉
∗ 100 % X  X  X 
  
 DIMENSIÓN 2: Tiempo estándar  Si No Si No Si No  
2 𝑇. 𝑆 = 𝑇𝑁(1 + 𝑆𝑈𝑃𝐿𝐸𝑀𝐸𝑁𝑇𝑂) X  X  X   
         
 VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD LABORAL Si No Si No Si No  
  X  X  X   
 DIMENSIÓN 1: Eficiencia del tiempo del proceso Si No Si No Si No  
3 𝐸𝑇𝑝 =  [𝐻 − 𝐻𝑈 / 𝐻 − 𝐻𝑃] ∗ 100 X  X  X 
  
 DIMENSIÓN 2: Eficacia de cumplimiento de metas Si No Si No Si No  
4 𝐸𝑂𝑡 =  [𝐶𝑝 / 𝐶𝑝𝑔] ∗ 100 X  X  X   
 
Observaciones (precisar si hay suficiencia): _____________________________________________________________________________________ 
Opinión de aplicabilidad:  Aplicable [ X ]             Aplicable después de corregir [   ]                No aplicable [   ] 
 
Apellidos y nombres del juez validador Dr. / Mg.: PIZARRO BARBARAN, Carlos Cesar                                DNI: 07565210 
 
Especialidad del validador: Administración 
 






1Pertinencia: El ítem corresponde al concepto teórico 
formulado. 
2Relevancia: El ítem es apropiado para representar al 
componente o dimensión específica del constructo  
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado 
del ítem, es conciso, exacto y directo 
 
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los ítems 















CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL ESTUDIO DEL TRABAJO Y PRODUCTIVIDAD LABORAL 
 
Nº VARIABLES 7DIMENSIONE 7INDICADORES Pertinencia1 Relevancia2 Claridad3 Sugerencias 
 VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL TRABAJO Si No Si No Si No  
  X  X  X   
 DIMENSIÓN 1: Estudio de métodos Si No Si No Si No  
1 𝐼𝐴 =
(𝑇𝐴𝑉 −  𝑇𝐴𝑁𝑉)
𝑇𝐴𝑉
∗ 100 % X  X  X 
  
 DIMENSIÓN 2: Tiempo estándar  Si No Si No Si No  
2 𝑇. 𝑆 = 𝑇𝑁(1 + 𝑆𝑈𝑃𝐿𝐸𝑀𝐸𝑁𝑇𝑂) X  X  X   
         
 VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD LABORAL Si No Si No Si No  
  X  X  X   
 DIMENSIÓN 1: Eficiencia del tiempo del proceso Si No Si No Si No  
3 𝐸𝑇𝑝 =  [𝐻 − 𝐻𝑈 / 𝐻 − 𝐻𝑃] ∗ 100 X  X  X 
  
 DIMENSIÓN 2: Eficacia de cumplimiento de metas Si No Si No Si No  
4 𝐸𝑂𝑡 =  [𝐶𝑝 / 𝐶𝑝𝑔] ∗ 100 X  X  X   
 
Observaciones (precisar si hay suficiencia): _____________________________________________________________________________________ 
 
Opinión de aplicabilidad:  Aplicable [  X  ]             Aplicable después de corregir  [   ]           No aplicable [   ] 
 
Apellidos y nombres del juez validador Dr. / Mg.: Mgtr. Ing. JOSE SALOMON QUIROZ CALLE                              DNI: 06262489 
 
Especialidad del validador: INGENIERO INDUSTRIAL 






1Pertinencia: El ítem corresponde al concepto teórico 
formulado. 
2Relevancia: El ítem es apropiado para representar al 
componente o dimensión específica del constructo  
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado 
del ítem, es conciso, exacto y directo 
 
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los ítems 




    ---------------------------------------- 
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Anexo 15: Prueba Binomial 
 








Grupo 1 1.00 6 1.00 0.50 0.031
Total 6 1.00
Grupo 1 1.00 6 1.00 0.50 0.031
Total 6 1.00
Grupo 1 1.00 6 1.00 0.50 0.031
Total 6 1.00
Grupo 1 1.00 6 1.00 0.50 0.031
Total 6 1.00
Grupo 1 1.00 6 1.00 0.50 0.031
Total 6 1.00
Grupo 1 1.00 6 1.00 0.50 0.031
Total 6 1.00
Grupo 1 1.00 6 1.00 0.50 0.031
Total 6 1.00
Grupo 1 1.00 6 1.00 0.50 0.031
Total 6 1.00
Grupo 1 1.00 6 1.00 0.50 0.031
Total 6 1.00
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Anexo 16: Solicitud de permiso de la empresa Clavis Car 
  
 
                                                                                                                 Lima, 16 de Abril del 2020 
 
 
Sr: CLEVER ALBERTO ZACARIAS MISARI  
      Gerente General, ZACARIAS MISARI CLEVER ALBERTO  
     Jr. Los Naranjos Nro 150 Canto  
     Canto Grande - San Juan de Lurigancho 
 
Por medio de la  presente, ten emos a bien comunicarle que nos encontramos  cursando la 
asignatura de Proyecto de Investigación de la carrera de Ingeniería Industrial de la Universidad 
Cesar Vallejo; quienes solicitamos: JOSEPH DANNY OSORES SUASNABAR identificado con el 
DNI: 72448252  y YUSHURITA SHAILLAH VASQUEZ SUARES identificado con el DNI:  
72784308, ante usted nos contactamos respetuosamente y presentamos la siguiente solicitud: 
 
De acuerdo a su autoridad solicitamos nos brinde los datos formales de su empresa, así como 
también información relevante con respecto a su representada. 
 
Solicitamos la aprobación de este documento para los fines necesarios del proyecto de 
investigación del tema de perfil para proyecto de grado: 
  
“Proyecto de investigación de Tesis” 
  
El cual tiene los siguientes objetivos: 
 
Objetivo General. - 
 
Desarrollar procedimientos y metodologías para el cálculo de potenciales de producción de 
billeteras y otras propiedades con el  fin de efectuar un análisis  de sensibilidad de las distintas 
condiciones de operación y determinar el modo más óptimo de producción en el campo. 
 
 Objetivos Específicos: 
 
•  Revisión de datos 
•  Análisis de puntos de funcionamiento. 
•  Análisis de Sensibilidad. 
 
Con saludos cordiales y a tiempo de agradecerle su atención a esta solicitud, aprovechamos la 











    ---------------------------------------- 
Firma solicitante 
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO 







    ------------------------------------ 
Firma solicitante 
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO 








    ---------------------------------------- 
Firma aprobatoria 
CLAVIS CAR 
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Anexo 17: Diagrama de operaciones - pre test 
Elección de molde y 
elaboración de molde 




Calcar y cortar bases 
interiores
Calcar y cortar piezas 
internas
Pegar bases  y  piezas 
internas
Coser piezas internas 
con cierres
Cocer bases con 
piezas internas
Cocer piezas internas 
Calcar y cortar bases 
interiores
Calcar y cortar piezas 
externas




Cocer internamente las 
bases con as piezas 
externas
Pegar piezas y realizar 
dobleces 
Cocer externamente 
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Anexo 18: Diagrama de actividades de proceso – situación inicial 
 
Fuente: elaboración propia 
PRE TEST POST TEST






OPERACIÓN INSPECCIÓN TRANSPORTE DEMORA ALMACENAMIENTO
1 Almacenamiento de papel
2
Traslado de material a la mesa 
de trabajo
 4m





8 Traslado al área de corte 3m
9
Almacenamiento de tela para 
interiores
10




Calcar y cortar bases 
interiores
12 Calcar y cortar bases internas
13 Traslado al área de pegado 4m
14 Pegar bases y piezas internas
15 Traslado al área de cosido 4m
16 Almacenamiento de cierres
17




Coser piezas internas con 
cierres
19
Coser bases con piezas 
internas 
20 Coser piezas internas
21
Almacenamiento de piezas 
internas
22 Almacenamiento de cuero
23




Calcar y cortar bases 
exteriores
25
Calcar y cortar piezas 
externas
26 Traslado al área de pegado 4m
27
Pegar bases y piezas 
externas
28 Insertar adornos
29 Grabar nombre de la marca
30 Traslado al área de cosido 4m
31 Coser cierres externos
32
Coser internamente las bases 
con las piezas externas
33 Traslado al área de pegado 4m
34
Pegar piezas y realizar 
dobleces
35 Traslado al área de cosido 4m
36
Coser externamente piezas 
internas con externas
37

























DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESO DEL ÁREA DE PRODUCCIÓN DE LA EMPRESA CLAVIS CAR
MÉTODO ACTIVIDAD
ÁREA : Producción




OSORES SUASNABAR, Joseph D. 
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Anexo 19: Diagrama bimanual – situación inicial 
 
Fuente: elaboración propia  
PRE TEST POST TEST




















5 1 7 1 10 2 1 1
DIAGRAMA BIMANUAL
DIAGRAMA Nº : A000 RESUMEN
MODELO : Módulo de trabajo
ACTIVIDAD
PRE TEST POST TEST
OPERACIÓN : Producción de billeteras
LUGAR : Planta OPERACIÓN 
23/04/2020 TRANSPORTE 
OPERARIO : - DEMORA 




VASQUEZ SUAREZ, Y. 
Shaillah
ALMACÉN 
APROBADO POR : Gerente general TOTAL




Espera Coge el cuero
Espera Selecciona el modelo
Espera Inicia el cortado
Procede al cosido Espera
Dirige la mano a la máquina Dirige la mano a la máquina
Cambia de posición el cuero Pone el microporoso
Espera Procede al enmicado
Espera Coloca el cuero en la máquina 
Guarda la billetera Guarda la billetera empaquetado
TOTAL
Saca la billetera de la máquina Dirige la mano hacia la máquina
Pasa la billetera Estampa la marca
Coge la billetera Procede al empaquetado
Espera Procede al pegado
Espera Pone en la máquina de cosido
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Anexo 20: Ficha de registro por actividad en un periodo de 20 días – situación inicial 
 
Fuente: elaboración propia 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
1 Identificar modelo a elaborar 00:11:02 00:11:10 00:12:24 00:11:20 00:11:22 00:11:12 00:11:12 00:12:11 00:12:10 00:12:37 00:12:08 00:11:10 00:12:12 00:11:10 00:12:12 00:11:22 00:11:10 00:12:31 00:11:13 00:12:12
2 Imprimir modelo 00:06:09 00:07:09 00:06:10 00:06:19 00:07:19 00:07:11 00:06:16 00:06:14 00:07:09 00:06:17 00:06:11 00:06:11 00:06:11 00:06:11 00:06:11 00:06:19 00:06:11 00:07:31 00:06:14 00:06:11
3 Dibujar moldes 00:14:12 00:14:14 00:15:25 00:14:22 00:15:20 00:14:12 00:14:24 00:14:15 00:14:14 00:15:15 00:14:12 00:14:14 00:14:12 00:14:14 00:14:12 00:14:20 00:14:14 00:15:45 00:14:16 00:14:12
4 Cortar moldes 00:40:17 00:41:15 00:40:34 00:40:25 00:40:27 00:41:16 00:41:12 00:41:13 00:40:15 00:40:18 00:41:16 00:41:09 00:41:16 00:41:09 00:40:16 00:40:27 00:41:09 00:40:23 00:40:18 00:40:16
5 Plastificar moldes 00:16:12 00:16:14 00:15:19 00:15:16 00:15:16 00:15:11 00:16:17 00:16:15 00:16:14 00:15:22 00:16:11 00:16:12 00:15:11 00:16:12 00:15:11 00:15:16 00:16:12 00:15:35 00:15:12 00:15:11
6 Calacar y cortar bases interiores 00:36:13 00:35:05 00:35:26 00:35:20 00:35:20 00:35:18 00:35:21 00:35:31 00:35:05 00:35:27 00:36:18 00:35:44 00:35:18 00:35:44 00:35:18 00:35:20 00:35:44 00:36:13 00:35:15 00:35:18
7 Calcar y cortar piezas internas 00:35:23 00:36:12 00:35:28 00:35:26 00:35:26 00:36:47 00:36:22 00:36:15 00:36:12 00:35:21 00:36:47 00:35:21 00:36:47 00:35:21 00:36:47 00:35:26 00:35:21 00:36:44 00:35:10 00:36:47
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:33:17 00:34:09 00:33:14 00:33:15 00:33:15 00:33:11 00:33:12 00:34:14 00:34:06 00:33:16 00:34:17 00:33:11 00:34:11 00:34:11 00:34:11 00:33:15 00:33:11 00:34:11 00:33:13 00:34:11
9 Coser piezas internas con cierres 00:36:20 00:37:09 00:36:18 00:36:23 00:36:23 00:37:25 00:37:16 00:37:23 00:37:09 00:37:18 00:36:14 00:37:23 00:37:25 00:37:23 00:37:25 00:36:23 00:36:23 00:36:45 00:36:20 00:37:25
10 Coser bases con piezas internas 00:36:05 00:36:05 00:37:09 00:36:12 00:36:10 00:36:19 00:37:25 00:36:31 00:36:05 00:36:12 00:36:39 00:37:13 00:36:39 00:37:13 00:36:39 00:36:10 00:37:13 00:37:28 00:36:09 00:36:39
11 Coser piezas internas 00:26:30 00:26:12 00:26:27 00:26:18 00:27:17 00:26:20 00:26:23 00:26:34 00:26:09 00:27:17 00:26:20 00:26:14 00:26:20 00:26:30 00:26:20 00:27:16 00:26:14 00:27:19 00:26:19 00:26:20
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:35:21 00:36:10 00:36:20 00:35:20 00:35:22 00:35:19 00:35:24 00:35:22 00:36:10 00:36:11 00:35:17 00:35:34 00:35:19 00:35:34 00:35:19 00:35:22 00:35:34 00:36:16 00:36:15 00:35:19
13 Calcar y cortar piezas externas 00:36:09 00:35:14 00:36:26 00:35:12 00:36:13 00:36:15 00:35:15 00:35:13 00:35:14 00:35:12 00:35:15 00:35:15 00:35:15 00:35:12 00:36:15 00:35:12 00:35:15 00:36:16 00:35:11 00:36:15
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:33:11 00:33:13 00:34:15 00:33:13 00:33:13 00:33:10 00:34:11 00:33:12 00:33:13 00:33:09 00:34:10 00:33:13 00:33:10 00:33:13 00:33:10 00:33:13 00:34:13 00:34:24 00:34:10 00:33:10
15 Insertar adornos en cada pieza 00:10:11 00:11:11 00:10:14 00:10:14 00:10:09 00:10:13 00:11:11 00:11:12 00:11:11 00:10:07 00:10:11 00:10:11 00:10:07 00:10:11 00:10:11 00:10:14 00:10:11 00:11:09 00:11:11 00:10:11
16 Grabar nombre de la marca 00:06:02 00:05:02 00:05:12 00:06:04 00:06:02 00:06:02 00:05:02 00:05:02 00:05:02 00:05:12 00:05:02 00:05:12 00:05:02 00:05:12 00:05:02 00:06:02 00:05:12 00:06:02 00:05:06 00:06:02
17 Coser cierres externos 00:26:13 00:26:13 00:26:13 00:26:07 00:26:13 00:26:13 00:27:13 00:26:10 00:27:10 00:27:13 00:26:13 00:26:10 00:26:07 00:26:13 00:26:13 00:26:07 00:26:13 00:27:11 00:26:07 00:26:13
18
Coser internamente las bases con las 
piezas externas
00:36:00 00:37:00 00:36:16 00:37:08 00:36:09 00:36:06 00:37:04 00:36:08 00:37:00 00:36:20 00:36:00 00:36:04 00:36:12 00:36:00 00:36:06 00:36:06 00:36:03 00:36:08 00:36:08 00:36:09
19 Pegado de piezas y realizacion de dobles 00:22:18 00:21:13 00:21:18 00:22:18 00:22:12 00:21:18 00:21:11 00:21:18 00:21:13 00:21:18 00:22:17 00:22:18 00:22:18 00:22:18 00:21:12 00:22:18 00:22:18 00:22:12 00:21:10 00:21:09
20
Coser externamente piezas internas con 
externas
00:20:11 00:20:11 00:20:11 00:20:13 00:20:16 00:20:10 00:21:11 00:20:09 00:20:11 00:20:07 00:20:11 00:20:15 00:20:11 00:20:15 00:20:11 00:20:13 00:20:15 00:20:11 00:21:10 00:20:11







OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah






TIEMPOS OBSERVADOS (TO) Horas,Minutos y Segundos
Producción
COMPROBADO POR :
24/04/2020  //  16/05/2020
20 Días
 
   112 
 
Anexo 21: Ficha de registro por proceso en un periodo de 20 días – situación inicial 
 




24/04/2020  //  16/05/2020
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
1
Elección de modelo y 
elaboración de molde
1:27:52 1:30:02 1:29:52 1:27:42 1:29:44 1:29:02 1:29:21 1:30:08 1:30:02 1:29:49 1:29:58 1:28:56 1:29:02 1:28:56 1:28:02 1:27:44 1:28:56 1:31:45 1:27:13 1:28:02
2 Corte y pegado 3:51:52 3:51:16 3:52:27 3:50:04 3:51:01 3:51:18 3:50:56 3:51:05 3:51:13 3:49:54 3:54:21 3:50:36 3:52:18 3:51:33 3:52:12 3:50:06 3:51:36 3:56:16 3:50:24 3:52:09
3
Unión de accesorios y 
adornos
2:01:31 2:03:02 2:01:43 2:01:22 2:02:24 2:02:42 2:04:40 2:02:55 2:01:59 2:02:19 2:00:49 2:02:25 2:01:42 2:02:52 2:02:59 2:02:16 2:01:25 2:05:06 2:02:28 2:03:00
4 Cosido 1:22:24 1:23:24 1:22:40 1:23:28 1:22:38 1:22:29 1:25:28 1:22:27 1:24:21 1:23:40 1:22:24 1:22:29 1:22:30 1:22:28 1:22:30 1:22:26 1:22:31 1:23:30 1:23:25 1:22:33
ITEM PROCESO






 FICHA Nº :
FICHA DE REGISTRO POR PROCESOS
A002
ÁREA :
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
Gerente general







   113 
 
Anexo 22: Ficha de registro de promedios de los tiempos observados y el 
tiempo estándar en un periodo de 20 días – situación inicial 
Día 1: 
 




Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:11:02 0.03 0.05 0.00 0.01 1.04 00:10:37 9% 2% 11% 00:11:47
2 Imprimir modelo 00:06:09 0.00 0.02 0.02 0 0.89 00:06:55 9% 9% 18% 00:08:09
3 Dibujar moldes 00:14:12 0.06 0.00 0.00 0.03 1.12 00:12:41 9% 6% 15% 00:14:35
4 Cortar moldes 00:40:17 0.06 -0.04 -0.03 0.03 1.04 00:38:44 9% 14% 23% 00:47:39






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:36:13 0.06 0.05 0.00 0.01 0.98 00:36:57 9% 2% 11% 00:41:01
7 Calcar y cortar piezas internas 00:35:23 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.14 00:31:02 9% 7% 16% 00:36:00
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:33:17 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.11 00:29:59 9% 14% 23% 00:36:53
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:35:21 0.03 0.00 0.00 0.00 1.01 00:35:00 9% 2% 11% 00:38:51
13 Calcar y cortar piezas externas 00:36:09 0.00 0.05 0.02 0.01 0.98 00:36:53 9% 2% 11% 00:40:57
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:33:11 0.03 -0.04 0.02 0.03 1.04 00:31:54 9% 2% 11% 00:35:25





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:36:20 0.03 0.05 0.02 0.01 1.03 00:35:17 9% 2% 11% 00:39:09
10 Coser bases con piezas internas 00:36:05 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.96 00:37:35 9% 3% 12% 00:42:06
11 Coser piezas internas 00:26:30 0.03 0.05 0.02 0.01 0.98 00:27:02 9% 2% 11% 00:30:01
15 Insertar adornos en cada pieza 00:10:11 0.03 0.05 0.02 0.01 1.04 00:09:48 9% 3% 12% 00:10:58
16 Grabar nombre de la marca 00:06:02 0.00 0.02 0.02 -0.02 1.14 00:05:18 9% 7% 16% 00:06:08






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:26:13 0.03 0.01 0.00 0.01 0.89 00:29:27 9% 2% 11% 00:32:42
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:36:00 0.00 0.01 0.00 0.00 0.98 00:36:44 9% 5% 14% 00:41:53









ÁREA: Producción FICHA Nº: Nº HOJA:
Gerente general

















OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah









ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR: FECHA:
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR: FECHA:
PROCESO:













ÁREA: Producción FICHA Nº: Nº HOJA:A003
OSORES SUASNABAR, Joseph D.










Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ÁREA: Producción FICHA Nº:
TIEMPO 
NORMAL




OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO POR: PROCESO:











OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
Gerente general
A003
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
















Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:11:10 0.03 0.00 0.00 0.01 1.04 00:10:44 9% 5% 14% 00:12:14
2 Imprimir modelo 00:07:09 0.03 -0.04 0.02 0 0.89 00:08:02 9% 7% 16% 00:09:19
3 Dibujar moldes 00:14:14 0.00 -0.04 0.00 0.03 1.12 00:12:42 9% 7% 16% 00:14:44
4 Cortar moldes 00:41:15 0.06 0.05 0.00 0.03 1.04 00:39:40 9% 16% 25% 00:49:35






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:35:05 -0.05 0.00 0.00 0.01 0.98 00:35:48 9% 2% 11% 00:39:44
7 Calcar y cortar piezas internas 00:36:12 0.03 -0.04 0.02 0.01 1.14 00:31:45 9% 7% 16% 00:36:50
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:34:09 -0.05 0.00 0.00 0.03 1.11 00:30:46 9% 12% 21% 00:37:14
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:36:10 0.03 -0.04 -0.03 0.00 1.01 00:35:49 9% 2% 11% 00:39:45
13 Calcar y cortar piezas externas 00:35:14 0.00 0.05 0.02 0.01 0.98 00:35:57 9% 2% 11% 00:39:54
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:33:13 0.03 -0.04 0.02 0.03 1.04 00:31:56 9% 2% 11% 00:35:27





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:37:09 0.06 0.02 0.02 0.01 1.03 00:36:04 9% 5% 14% 00:41:07
10 Coser bases con piezas internas 00:36:05 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.96 00:37:35 9% 2% 11% 00:41:43
11 Coser piezas internas 00:26:12 0.03 0.05 0.02 0.01 0.98 00:26:44 9% 2% 11% 00:29:41
15 Insertar adornos en cada pieza 00:11:11 0.03 0.05 0.02 0.01 1.04 00:10:45 9% 3% 12% 00:12:03
16 Grabar nombre de la marca 00:05:02 0.00 0.02 0.02 -0.02 1.14 00:04:25 9% 7% 16% 00:05:07






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:26:13 0.00 0.01 0.00 0.01 0.89 00:29:27 9% 2% 11% 00:32:42
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:37:00 0.03 0.01 0.00 0.00 0.98 00:37:45 9% 4% 13% 00:42:40


















OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO POR: PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
COMPROBADO POR: Gerente general PROCESO:














OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A004 Nº HOJA:
TIEMPO 
NORMAL










OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO POR: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A004 Nº HOJA:
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.









OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO POR: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A004 Nº HOJA:
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A004 Nº HOJA:
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.


















Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:12:24 0.06 0.02 0.00 0.01 1.15 00:10:47 9% 7% 16% 00:12:30
2 Imprimir modelo 00:06:10 0.03 0.05 0.02 0 0.98 00:06:18 9% 5% 14% 00:07:10
3 Dibujar moldes 00:15:25 0.06 0.00 0.00 0.03 0.98 00:15:44 9% 5% 14% 00:17:56
4 Cortar moldes 00:40:34 0.06 -0.04 -0.03 0.03 1.06 00:38:16 9% 14% 23% 00:47:04






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:35:26 -0.05 0.05 0.00 0.01 1.96 00:18:05 9% 2% 11% 00:20:04
7 Calcar y cortar piezas internas 00:35:28 -0.1 -0.04 0.02 0.01 0.94 00:37:44 9% 7% 16% 00:43:46
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:33:14 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.12 00:29:40 9% 12% 21% 00:35:54
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:36:20 0.03 0.00 0.00 0.00 0.94 00:38:39 9% 2% 11% 00:42:54
13 Calcar y cortar piezas externas 00:36:26 -0.1 -0.04 0.02 0.01 0.83 00:43:54 9% 7% 16% 00:50:55
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:34:15 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.12 00:30:35 9% 2% 11% 00:33:57





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:36:18 0.03 0.05 0.02 0.01 1.05 00:34:34 9% 8% 17% 00:40:27
10 Coser bases con piezas internas 00:37:09 0.00 0.02 0.02 -0.02 1.07 00:34:43 9% 3% 12% 00:38:53
11 Coser piezas internas 00:26:27 0.03 0.05 0.02 0.01 1.03 00:25:41 9% 3% 12% 00:28:46
15 Insertar adornos en cada pieza 00:10:14 0.03 0.05 0.02 0.01 0.97 00:10:33 9% 2% 11% 00:11:43
16 Grabar nombre de la marca 00:05:12 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.64 00:08:07 9% 5% 14% 00:09:16






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:26:13 0.03 0.01 0.00 0.01 0.95 0.02 9% 2% 11% 00:30:38
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:36:16 0.00 0.01 0.00 0.00 0.99 00:36:38 9% 5% 14% 00:41:46
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:20:11 0.00 0.01 0.00 0.00 1.03 00:19:36 9% 7% 16% 00:22:44
01:04:14 01:35:07
OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A005 Nº HOJA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
A005 Nº HOJA:
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:














FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A005 Nº HOJA:
TIEMPO 
NORMAL









WESTINGHOUSE FACTOR DE 
VALORACI
ÓN
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A005 Nº HOJA:
TIEMPO 
NORMAL


































Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:11:20 0.03 0.05 0.00 0.01 1.15 00:09:51 9% 2% 11% 00:10:56
2 Imprimir modelo 00:06:19 0.00 0.02 0.02 0 0.89 00:07:06 9% 7% 16% 00:08:14
3 Dibujar moldes 00:14:22 0.06 0.00 0.00 0.03 1.14 00:12:36 9% 7% 16% 00:14:37
4 Cortar moldes 00:40:25 0.06 -0.04 -0.03 0.03 0.99 00:40:49 9% 16% 25% 00:51:02






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:35:20 0.06 0.05 0.00 0.01 1.04 0.0235933 9% 2% 11% 00:37:43
7 Calcar y cortar piezas internas 00:35:26 0.00 -0.04 0.02 0.01 0.94 00:37:42 9% 9% 18% 00:44:29
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:33:15 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.12 00:29:41 9% 10% 19% 00:35:20
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:35:20 0.03 0.00 0.00 0.00 0.99 00:35:41 9% 2% 11% 00:39:37
13 Calcar y cortar piezas externas 00:35:12 0.00 -0.04 0.02 0.01 0.99 00:35:33 9% 7% 16% 00:41:15
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:33:13 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.12 00:29:39 9% 4% 13% 00:33:31





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:36:23 0.03 0.05 0.02 0.01 1.09 00:33:23 9% 9% 18% 00:39:23
10 Coser bases con piezas internas 00:36:12 0.00 0.02 0.02 -0.02 1.09 00:33:13 9% 3% 12% 00:37:12
11 Coser piezas internas 00:26:18 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.99 00:26:34 9% 6% 15% 00:30:33
15 Insertar adornos en cada pieza 00:10:14 0.03 0.05 0.02 0.01 0.88 00:11:38 9% 7% 16% 00:13:29
16 Grabar nombre de la marca 00:06:04 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.67 00:09:03 9% 2% 11% 00:10:03






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:26:07 0.03 0.01 0.00 0.01 0.99 0.02 9% 2% 11% 00:29:17
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:37:08 0.00 0.01 0.00 0.00 1.05 00:35:22 9% 5% 14% 00:40:19
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:20:13 0.03 0.01 0.00 0.01 0.99 00:20:25 9% 8% 17% 00:23:54
01:22:10 01:33:29
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS







FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
A006 Nº HOJA:
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.











OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A006 Nº HOJA:
TIEMPO 
NORMAL









WESTINGHOUSE FACTOR DE 
VALORACI
ÓN
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A006 Nº HOJA:
TIEMPO 
NORMAL


















OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:OBSERVADO POR:



















Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:11:22 0.03 0.05 0.00 0.01 1.16 00:09:48 9% 7% 16% 00:11:22
2 Imprimir modelo 00:07:19 0.00 0.02 0.02 0 0.98 00:07:28 9% 9% 18% 00:08:49
3 Dibujar moldes 00:15:20 0.06 0.00 0.00 0.03 1.12 00:13:41 9% 8% 17% 00:16:01
4 Cortar moldes 00:40:27 0.06 -0.04 -0.03 0.03 1.04 00:38:54 9% 14% 23% 00:47:50






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:35:20 0.06 0.05 0.00 0.01 1.09 00:32:25 9% 7% 16% 00:37:36
7 Calcar y cortar piezas internas 00:35:26 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.11 00:31:55 9% 8% 17% 00:37:21
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:33:15 0.03 -0.04 0.00 0.03 0.99 00:33:35 9% 18% 27% 00:42:39
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:35:22 0.03 0.00 0.00 0.00 1.02 00:34:40 9% 3% 12% 00:38:50
13 Calcar y cortar piezas externas 00:36:13 0.00 -0.04 0.02 0.01 0.98 00:36:57 9% 2% 11% 00:41:01
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:33:13 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.08 00:30:45 9% 3% 12% 00:34:27





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:36:23 0.03 0.05 0.02 0.01 1.07 00:34:00 9% 5% 14% 00:38:46
10 Coser bases con piezas internas 00:36:10 0.00 0.02 0.02 -0.02 1.07 00:33:48 9% 3% 12% 00:37:51
11 Coser piezas internas 00:27:17 0.00 -0.04 0.02 0.01 0.86 0.02203112 9% 5% 14% 00:36:10
15 Insertar adornos en cada pieza 00:10:09 0.03 -0.04 0.00 0.03 0.86 00:11:48 9% 7% 16% 00:13:41
16 Grabar nombre de la marca 00:06:02 0.03 0.00 0.00 0.00 1.03 00:05:51 9% 5% 14% 00:06:41






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:26:13 0.03 0.01 0.00 0.01 0.99 0.02 9% 2% 11% 00:29:24
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:36:09 0.00 0.01 0.00 0.00 1.01 00:35:48 9% 5% 14% 00:40:48
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:20:16 0.00 0.01 0.00 0.00 0.88 00:23:02 9% 5% 14% 00:26:15
01:25:18 01:36:27
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS







FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
A007 Nº HOJA:
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.











OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A007 Nº HOJA:
TIEMPO 
NORMAL









WESTINGHOUSE FACTOR DE 
VALORACI
ÓN
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A007 Nº HOJA:
TIEMPO 
NORMAL


















OSORES SUASNABAR, Joseph D.




OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO:



















Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:11:12 -0.05 0.02 -0.03 0.01 1.14 00:09:49 9% 5% 14% 00:11:12
2 Imprimir modelo 00:07:11 0.00 0.05 0.00 0 0.99 00:07:15 9% 7% 16% 00:08:25
3 Dibujar moldes 00:14:12 0.03 0.00 0.00 0.03 0.98 00:14:29 9% 7% 16% 00:16:48
4 Cortar moldes 00:41:16 0.03 -0.04 0.02 0.03 1.15 00:35:53 9% 16% 25% 00:44:51






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:35:18 0.06 0.05 0.00 0.01 0.98 00:36:01 9% 2% 11% 00:39:59
7 Calcar y cortar piezas internas 00:36:47 0.00 -0.04 0.02 0.01 0.99 00:37:09 9% 7% 16% 00:43:06
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:33:11 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.09 00:30:27 9% 12% 21% 00:36:50
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:35:19 0.03 0.00 0.00 0.00 1.06 00:33:19 9% 2% 11% 00:36:59
13 Calcar y cortar piezas externas 00:36:15 0.03 0.00 0.00 0.00 1.09 00:33:15 9% 5% 14% 00:37:55
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:33:10 0.00 -0.04 0.02 0.01 0.99 00:33:30 9% 2% 11% 00:37:11





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:37:25 0.03 0.05 0.02 0.01 1.02 00:36:41 9% 5% 14% 00:41:49
10 Coser bases con piezas internas 00:36:19 0.00 0.02 0.02 -0.02 1.12 00:32:26 9% 2% 11% 00:36:00
11 Coser piezas internas 00:26:20 0.03 0.05 0.02 0.01 0.99 00:26:36 9% 4% 13% 00:30:03
15 Insertar adornos en cada pieza 00:10:13 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.96 00:10:39 9% 7% 16% 00:12:21
16 Grabar nombre de la marca 00:06:02 0.03 0.05 0.02 0.01 0.78 00:07:44 9% 3% 12% 00:08:40






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:26:13 0.03 0.01 0.00 0.01 1.02 0.02 9% 2% 11% 00:28:32
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:36:06 0.00 0.01 0.00 0.00 0.99 00:36:28 9% 4% 13% 00:41:12
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:20:10 0.03 0.01 0.00 0.01 0.97 00:20:47 3% 2% 5% 00:21:50
01:22:57 01:31:34
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS







FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
A008 Nº HOJA:
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.











ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A008 Nº HOJA:
TIEMPO 
NORMAL























WESTINGHOUSE FACTOR DE 
VALORACI
ÓN
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
TIEMPO 
NORMAL







WESTINGHOUSE FACTOR DE 
VALORACI
ÓN
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A008 Nº HOJA:
OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
 









Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:11:12 0.03 0.05 0.00 0.01 1.15 00:09:44 9% 5% 14% 00:11:06
2 Imprimir modelo 00:06:16 0.00 0.02 0.02 0 0.98 00:06:24 9% 7% 16% 00:07:25
3 Dibujar moldes 00:14:24 0.06 0.00 0.00 0.03 1.14 00:12:38 9% 7% 16% 00:14:39
4 Cortar moldes 00:41:12 0.06 -0.04 -0.03 0.03 1.06 00:38:52 9% 16% 25% 00:48:35






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:35:21 0.06 0.05 0.00 0.01 0.98 00:36:04 9% 2% 11% 00:40:02
7 Calcar y cortar piezas internas 00:36:22 0.00 -0.04 0.02 0.01 0.94 00:38:41 9% 7% 16% 00:44:53
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:33:12 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.12 00:29:39 9% 12% 21% 00:35:52
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:35:24 0.03 0.00 0.00 0.00 1.15 00:30:47 9% 2% 11% 00:34:10
13 Calcar y cortar piezas externas 00:35:15 0.00 -0.04 0.02 0.01 0.99 00:35:36 9% 4% 13% 00:40:14
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:34:11 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.12 00:30:31 9% 5% 14% 00:34:48





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:37:16 0.03 0.05 0.02 0.01 1.08 00:34:30 9% 5% 14% 00:39:20
10 Coser bases con piezas internas 00:37:25 0.00 0.02 0.02 -0.02 1.03 00:36:20 9% 2% 11% 00:40:19
11 Coser piezas internas 00:26:23 0.00 0.02 0.02 -0.02 1.15 00:22:57 9% 5% 14% 00:26:09
15 Insertar adornos en cada pieza 00:11:11 0.03 0.05 0.02 0.01 0.99 00:11:18 9% 7% 16% 00:13:06
16 Grabar nombre de la marca 00:05:02 0.03 0.05 0.02 0.01 1.12 00:04:30 9% 4% 13% 00:05:05






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:27:13 0.03 0.01 0.00 0.01 0.91 0.02 9% 2% 11% 00:33:12
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:37:04 0.00 0.01 0.00 0.00 1.02 00:36:20 9% 4% 13% 00:41:04
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:21:11 1.03 00:20:34 9% 4% 13% 00:23:14
01:06:15 01:37:30
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A009 Nº HOJA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
A009 Nº HOJA:
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:














FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A009 Nº HOJA:
TIEMPO 
NORMAL









WESTINGHOUSE FACTOR DE 
VALORACI
ÓN
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A009 Nº HOJA:
TIEMPO 
NORMAL


















OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
OBSERVADO POR: FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:



















Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:12:11 0.03 0.05 0.00 0.01 1.16 00:10:30 9% 2% 11% 00:11:39
2 Imprimir modelo 00:06:14 0.00 0.02 0.02 0 0.89 00:07:00 9% 7% 16% 00:08:07
3 Dibujar moldes 00:14:15 0.06 0.00 0.00 0.03 1.14 00:12:30 9% 7% 16% 00:14:30
4 Cortar moldes 00:41:13 0.06 -0.04 -0.03 0.03 1.12 00:36:48 9% 16% 25% 00:46:00






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:35:31 0.06 0.05 0.00 0.01 1.05 00:33:50 9% 2% 11% 00:37:33
7 Calcar y cortar piezas internas 00:36:15 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.07 00:33:53 9% 9% 18% 00:39:59
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:34:14 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.04 00:32:55 9% 2% 11% 00:36:32
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:35:22 0.03 0.00 0.00 0.00 0.79 00:44:46 9% 3% 12% 00:50:08
13 Calcar y cortar piezas externas 00:35:13 0.03 0.00 0.00 0.00 1.07 00:32:55 9% 2% 11% 00:36:32
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:33:12 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.06 00:31:19 9% 6% 15% 00:36:01





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:37:23 0.03 0.05 0.02 0.01 1.11 00:33:41 9% 9% 18% 00:39:44
10 Coser bases con piezas internas 00:36:31 0.00 0.02 0.02 -0.02 1.07 00:34:08 9% 3% 12% 00:38:13
11 Coser piezas internas 00:26:34 0.03 0.01 0.00 0.01 1.07 00:24:50 9% 2% 11% 00:27:34
15 Insertar adornos en cada pieza 00:11:12 0.00 0.02 0.02 -0.02 1.07 00:10:28 9% 5% 14% 00:11:56
16 Grabar nombre de la marca 00:05:02 0.03 0.01 0.00 0.01 0.98 00:05:08 9% 7% 16% 00:05:57






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:26:10 0.03 0.01 0.00 0.01 0.87 0.02 9% 2% 11% 00:33:23
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:36:08 0.00 0.01 0.00 0.00 1.13 00:31:59 9% 5% 14% 00:36:27
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:20:09 0.03 0.01 0.00 0.01 0.99 00:20:21 9% 2% 11% 00:22:36
01:22:24 1:32:26
OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS







FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
A010 Nº HOJA:
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.











ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A010 Nº HOJA:
TIEMPO 
NORMAL























WESTINGHOUSE FACTOR DE 
VALORACI
ÓN
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
TIEMPO 
NORMAL







WESTINGHOUSE FACTOR DE 
VALORACI
ÓN
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A010 Nº HOJA:
 










Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:12:10 0.03 0.05 0.00 0.01 1.16 00:10:29 9% 2% 11% 00:11:39
2 Imprimir modelo 00:07:09 0.00 0.02 0.02 0.00 0.89 00:08:02 9% 9% 18% 00:09:29
3 Dibujar moldes 00:14:14 0.06 0.00 0.00 0.03 1.06 00:13:26 9% 8% 17% 00:15:43
4 Cortar moldes 00:40:15 0.06 -0.04 -0.03 0.03 0.99 00:40:39 9% 4% 13% 00:45:57






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:35:05 0.06 0.05 0.00 0.01 1.07 00:32:47 9% 2% 11% 00:36:24
7 Calcar y cortar piezas internas 00:36:12 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.09 00:33:13 9% 9% 18% 00:39:11
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:34:06 0.03 -0.04 0.00 0.03 0.96 00:35:31 9% 14% 23% 00:43:41
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:36:10 0.03 0.00 0.00 0.00 0.97 00:37:17 9% 2% 11% 00:41:23
13 Calcar y cortar piezas externas 00:35:14 0.06 0.05 0.00 0.01 0.98 00:35:57 9% 2% 11% 00:39:54
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:33:13 0.00 -0.04 0.02 0.01 0.99 00:33:33 9% 7% 16% 00:38:55





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:37:09 0.03 0.05 0.02 0.01 1.05 00:35:23 9% 7% 16% 00:41:03
10 Coser bases con piezas internas 00:36:05 0.00 0.02 0.02 -0.02 1.07 00:33:43 9% 3% 12% 00:37:46
11 Coser piezas internas 00:26:09 0.06 0.05 0.00 0.01 1.05 00:24:54 9% 2% 11% 00:27:39
15 Insertar adornos en cada pieza 00:11:11 0.00 -0.04 0.02 0.01 0.97 00:11:32 9% 6% 15% 00:13:16
16 Grabar nombre de la marca 00:05:02 0.03 -0.04 0.00 0.03 0.97 00:05:11 9% 4% 13% 00:05:52






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:27:10 0.03 0.01 0.00 0.01 1.05 0.02 9% 2% 11% 00:28:43
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:37:00 0.00 0.01 0.00 0.00 1.09 00:33:57 9% 5% 14% 00:38:42
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:20:11 0.03 0.01 0.00 0.01 1.07 00:18:52 9% 7% 16% 00:21:53
1:18:41 1:29:18
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A011 Nº HOJA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A011 Nº HOJA:
TIEMPO 
NORMAL









WESTINGHOUSE FACTOR DE 
VALORACI
ÓN
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A011 Nº HOJA:
TIEMPO 
NORMAL









WESTINGHOUSE FACTOR DE 
VALORACI
ÓN
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A011 Nº HOJA:
TIEMPO 
NORMAL



































Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:12:37 0.03 0.05 0.00 0.01 1.14 00:11:04 9% 7% 16% 00:12:50
2 Imprimir modelo 00:06:17 0.00 0.02 0.02 0 0.99 00:06:21 9% 5% 14% 00:07:14
3 Dibujar moldes 00:15:15 0.06 0.00 0.00 0.03 1.15 00:13:16 9% 5% 14% 00:15:07
4 Cortar moldes 00:40:18 0.06 -0.04 -0.03 0.03 0.98 00:41:07 9% 14% 23% 00:50:35






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:35:27 0.06 0.05 0.00 0.01 1.09 00:32:31 9% 2% 11% 00:36:06
7 Calcar y cortar piezas internas 00:35:21 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.05 00:33:40 9% 5% 14% 00:38:23
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:33:16 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.09 00:30:31 9% 10% 19% 00:36:19
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:36:11 0.03 0.00 0.00 0.00 0.97 00:37:18 9% 2% 11% 00:41:24
13 Calcar y cortar piezas externas 00:35:12 0.06 0.05 0.00 0.01 0.98 00:35:55 9% 2% 11% 00:39:52
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:33:09 0.00 -0.04 0.02 0.01 0.99 00:33:29 9% 4% 13% 00:37:50





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:37:18 0.03 0.05 0.02 0.01 1.05 00:35:31 9% 9% 18% 00:41:55
10 Coser bases con piezas internas 00:36:12 0.00 0.02 0.02 -0.02 1.07 00:33:50 9% 4% 13% 00:38:14
11 Coser piezas internas 00:27:17 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.97 00:28:08 9% 4% 13% 00:31:47
15 Insertar adornos en cada pieza 00:10:07 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.97 00:10:26 9% 3% 12% 00:11:41
16 Grabar nombre de la marca 00:05:12 0.03 0.00 0.00 0.00 0.99 00:05:15 9% 5% 14% 00:05:59






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:27:13 0.03 0.01 0.00 0.01 0.99 0.02 9% 3% 12% 00:30:47
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:36:20 0.00 0.01 0.00 0.00 0.98 00:37:04 9% 5% 14% 00:42:16
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:20:07 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.99 00:20:19 9% 2% 11% 00:22:33
01:24:53 1:35:37
OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS







FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
A012 Nº HOJA:
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.











OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A012 Nº HOJA:
TIEMPO 
NORMAL









WESTINGHOUSE FACTOR DE 
VALORACI
ÓN
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A012 Nº HOJA:
TIEMPO 
NORMAL


































Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:12:08 0.03 0.05 0.00 0.01 1.04 00:11:40 9% 2% 5% 00:12:15
2 Imprimir modelo 00:06:11 0.00 0.02 0.02 0 0.89 00:06:57 9% 9% 5% 00:07:18
3 Dibujar moldes 00:14:12 0.06 0.00 0.00 0.03 1.12 00:12:41 9% 6% 5% 00:13:19
4 Cortar moldes 00:41:16 0.06 -0.04 -0.03 0.03 1.04 00:39:41 9% 14% 16% 00:46:02






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:36:18 0.06 0.05 0.00 0.01 0.98 00:37:02 9% 2% 11% 00:41:07
7 Calcar y cortar piezas internas 00:36:47 0.00 -0.04 0.02 0.01 0.99 00:37:09 9% 9% 18% 00:43:51
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:34:17 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.09 00:31:27 9% 4% 13% 00:35:32
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:35:17 0.03 0.00 0.00 0.00 1.06 00:33:17 9% 7% 16% 00:38:37
13 Calcar y cortar piezas externas 00:35:15 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.09 00:32:20 9% 3% 12% 00:36:13
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:34:10 0.03 -0.04 0.00 0.03 0.99 00:34:31 9% 4% 13% 00:39:00





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:36:14 0.03 0.05 0.02 0.01 0.98 00:36:58 9% 9% 18% 00:43:38
10 Coser bases con piezas internas 00:36:39 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.99 00:37:01 9% 3% 12% 00:41:28
11 Coser piezas internas 00:26:20 0.03 0.01 0.00 0.01 0.99 00:26:36 9% 7% 16% 00:30:51
15 Insertar adornos en cada pieza 00:10:11 0.03 0.05 0.02 0.01 0.88 00:11:34 9% 4% 13% 00:13:05
16 Grabar nombre de la marca 00:05:02 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.67 00:07:31 9% 2% 11% 00:08:20






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:26:13 0.03 0.01 0.00 0.01 1.89 00:13:52 9% 3% 12% 00:15:32
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:36:00 0.00 0.01 0.00 0.00 0.87 00:41:23 9% 4% 13% 00:46:46
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:20:11 0.00 0.01 0.00 0.00 0.97 00:20:48 9% 4% 13% 00:23:31
01:16:03 01:25:48
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO POR: PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR: FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A013 Nº HOJA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO POR: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A013 Nº HOJA:
TIEMPO 
NORMAL












ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A013 Nº HOJA:
TIEMPO 
NORMAL












ÁREA: Producción FICHA Nº: A013 Nº HOJA:
TIEMPO 
NORMAL












OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO POR: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
TIEMPO 
NORMAL










OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO POR: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
Gerente general
 









Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:11:10 0.03 0.05 0.00 0.01 1.14 00:09:48 9% 7% 16% 00:11:22
2 Imprimir modelo 00:06:11 0.00 0.02 0.02 0.00 0.99 00:06:15 9% 9% 18% 00:07:22
3 Dibujar moldes 00:14:14 0.06 0.00 0.00 0.03 0.98 00:14:31 9% 8% 17% 00:17:00
4 Cortar moldes 00:41:09 0.06 -0.04 -0.03 0.03 1.06 00:38:49 9% 14% 23% 00:47:45






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:35:44 0.06 0.05 0.00 0.01 0.98 00:36:28 9% 2% 11% 00:40:28
7 Calcar y cortar piezas internas 00:35:21 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.05 00:33:40 9% 5% 14% 00:38:23
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:33:11 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.02 00:32:32 9% 12% 21% 00:39:22
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:35:34 0.03 0.00 0.00 0.00 0.99 00:35:56 9% 2% 11% 00:39:53
13 Calcar y cortar piezas externas 00:35:15 0.06 0.05 0.00 0.01 1.07 00:32:57 9% 3% 12% 00:36:54
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:33:13 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.06 00:31:20 9% 2% 11% 00:34:47





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:37:23 0.00 0.05 0.02 0.01 1.03 00:36:18 9% 5% 14% 00:41:23
10 Coser bases con piezas internas 00:37:13 0.01 0.02 0.02 -0.02 0.96 00:38:46 9% 3% 12% 00:43:25
11 Coser piezas internas 00:26:14 0.06 0.05 0.00 0.01 1.05 00:24:59 9% 6% 15% 00:28:44
15 Insertar adornos en cada pieza 00:10:11 0.00 -0.04 0.02 0.01 0.97 00:10:30 9% 4% 13% 00:11:52
16 Grabar nombre de la marca 00:05:12 0.03 0.05 0.02 0.01 0.97 00:05:22 9% 3% 12% 00:06:00






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:26:10 0.03 0.01 0.00 0.01 0.99 00:26:26 9% 2% 11% 00:29:20
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:36:04 0.00 0.01 0.00 0.00 0.87 00:41:27 9% 5% 14% 00:47:16
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:20:15 0.00 0.01 0.00 0.00 1.07 00:18:56 9% 4% 13% 00:21:23
01:26:49 01:37:59
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
















































FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A014 Nº HOJA:
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR: FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO POR:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO POR: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A014 Nº HOJA:
TIEMPO 
NORMAL





OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO POR: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A014 Nº HOJA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO POR: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A014
 









Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:12:12 0.03 0.05 0.00 0.01 1.14 00:10:42 9% 5% 14% 00:12:12
2 Imprimir modelo 00:06:11 0.00 0.02 0.02 0 0.99 00:06:15 9% 7% 16% 00:07:15
3 Dibujar moldes 00:14:12 0.06 0.00 0.00 0.03 1.13 00:12:34 9% 7% 16% 00:14:35
4 Cortar moldes 00:41:16 0.06 -0.04 -0.03 0.03 0.99 00:41:41 9% 16% 25% 00:52:06






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:35:18 0.06 0.05 0.00 0.01 1.09 00:32:23 9% 2% 11% 00:35:57
7 Calcar y cortar piezas internas 00:36:47 0.00 -0.04 0.02 0.01 0.99 00:37:09 9% 7% 16% 00:43:06
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:34:11 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.09 00:31:22 9% 12% 21% 00:37:57
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:35:19 0.03 0.00 0.00 0.00 1.06 00:33:19 9% 2% 11% 00:36:59
13 Calcar y cortar piezas externas 00:35:15 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.04 00:33:54 9% 2% 11% 00:37:37
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:33:10 0.03 0.00 0.00 0.00 0.79 00:41:59 9% 6% 15% 00:48:17





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:37:25 0.03 0.05 0.02 0.01 1.19 00:31:27 9% 5% 14% 00:35:51
10 Coser bases con piezas internas 00:36:39 0.00 0.02 0.02 -0.02 1.12 00:32:43 9% 2% 11% 00:36:19
11 Coser piezas internas 00:26:20 0.03 0.05 0.02 0.01 1.07 00:24:37 9% 2% 11% 00:27:19
15 Insertar adornos en cada pieza 00:10:07 0.00 0.02 0.02 -0.02 1.07 00:09:27 9% 5% 14% 00:10:47
16 Grabar nombre de la marca 00:05:02 0.03 0.01 0.00 0.01 0.98 00:05:08 9% 7% 16% 00:05:57







H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:26:07 0.03 0.01 0.00 0.01 0.87 00:30:01 9% 2% 11% 00:33:19
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:36:12 0.00 0.01 0.00 0.00 0.98 00:36:56 9% 4% 13% 00:41:44
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:20:11 0.03 0.01 0.00 0.01 1.02 00:19:47 9% 4% 13% 00:22:22
01:06:57 01:37:25
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
Gerente general
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR: FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS














































ÁREA: Producción FICHA Nº: A015 Nº HOJA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A015 Nº HOJA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A015 Nº HOJA:




OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A015 Nº HOJA:
 









Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:11:10 0.03 0.05 0.00 0.01 1.25 00:08:56 9% 7% 16% 00:10:22
2 Imprimir modelo 00:06:11 0.00 0.02 0.02 0 0.98 00:06:19 9% 9% 18% 00:07:27
3 Dibujar moldes 00:14:14 0.06 0.00 0.00 0.03 1.12 00:12:42 9% 8% 17% 00:14:52
4 Cortar moldes 00:41:09 0.06 -0.04 -0.03 0.03 1.04 00:39:34 9% 14% 23% 00:48:40






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:35:44 0.06 0.05 0.00 0.01 1.12 00:31:54 9% 2% 11% 00:35:25
7 Calcar y cortar piezas internas 00:35:21 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.05 00:33:40 9% 5% 14% 00:38:23
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:34:11 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.09 00:31:22 9% 12% 21% 00:37:57
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:35:34 0.03 0.00 0.00 0.00 0.99 00:35:56 9% 2% 11% 00:39:53
13 Calcar y cortar piezas externas 00:35:12 0.03 0.00 0.00 0.00 0.98 00:35:55 9% 2% 11% 00:39:52
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:33:13 0.06 0.05 0.00 0.01 0.99 00:33:33 9% 7% 16% 00:38:55





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:37:23 0.03 0.05 0.02 0.01 1.03 00:36:18 9% 5% 14% 00:41:23
10 Coser bases con piezas internas 00:37:13 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.96 00:38:46 9% 3% 12% 00:43:25
11 Coser piezas internas 00:26:30 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.97 00:27:19 9% 4% 13% 00:30:52
15 Insertar adornos en cada pieza 00:10:11 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.97 00:10:30 9% 3% 12% 00:11:45
16 Grabar nombre de la marca 00:05:12 0.03 0.00 0.00 0.00 1.02 00:05:06 9% 5% 14% 00:05:49
21 Agregar accesorios finales 00:06:23 0.03 0.05 0.02 0.01 0.98 00:06:31 9% 5% 14% 00:07:26





H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:26:13 0.03 0.01 0.00 0.01 0.99 00:26:29 9% 2% 11% 00:29:24
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:36:00 0.00 0.01 0.00 0.00 0.87 00:41:23 9% 5% 14% 00:47:10
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:20:15 0.99 00:20:27 9% 4% 13% 00:23:07
01:28:19 01:39:41
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)






























FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
COMPROBADO:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A016 Nº HOJA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A016 Nº HOJA:
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR: FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A016 Nº HOJA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:















OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A016 Nº HOJA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:

























Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:12:12 0.03 0.05 0.00 0.01 0.98 00:12:27 9% 5% 14% 00:14:12
2 Imprimir modelo 00:06:11 0.00 0.02 0.02 0 0.89 00:06:57 9% 5% 14% 00:07:55
3 Dibujar moldes 00:14:12 0.06 0.00 0.00 0.03 1.14 00:12:27 9% 5% 14% 00:14:12
4 Cortar moldes 00:40:16 0.06 -0.04 -0.03 0.03 1.16 00:34:43 9% 16% 25% 00:43:23






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:35:18 0.06 0.05 0.00 0.01 0.89 00:39:40 9% 2% 11% 00:44:02
7 Calcar y cortar piezas internas 00:36:47 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.06 00:34:42 9% 7% 16% 00:40:15
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:34:11 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.96 00:17:26 9% 14% 23% 00:21:27
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:35:19 0.03 0.00 0.00 0.00 0.98 00:36:02 9% 2% 11% 00:40:00
13 Calcar y cortar piezas externas 00:36:15 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.07 00:33:53 9% 2% 11% 00:37:36
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:33:10 0.03 0.00 0.00 0.00 1.06 00:31:17 9% 7% 16% 00:36:18





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:37:25 0.03 0.05 0.02 0.01 1.05 00:35:38 9% 7% 16% 00:41:20
10 Coser bases con piezas internas 00:36:39 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.88 00:41:39 9% 2% 11% 00:46:14
11 Coser piezas internas 00:26:20 0.06 0.05 0.00 0.01 1.07 00:24:37 9% 2% 11% 00:27:19
15 Insertar adornos en cada pieza 00:10:11 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.07 00:09:31 9% 5% 14% 00:10:51
16 Grabar nombre de la marca 00:05:02 0.03 0.05 0.02 0.01 0.97 00:05:11 9% 4% 13% 00:05:52






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:26:13 0.03 0.01 0.00 0.01 0.89 00:29:27 9% 3% 12% 00:33:00
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:36:06 0.00 0.01 0.00 0.00 0.77 00:46:53 9% 4% 13% 00:52:59
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:20:11 0.03 0.01 0.00 0.01 0.99 00:20:23 9% 7% 16% 00:23:39
01:36:44 01:49:37
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
Gerente general



























FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A017 Nº HOJA:
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR: FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ÁREA: Producción FICHA Nº: A017 Nº HOJA:
TIEMPO ESTÁNDAR





SUPLEMENTOS TOTAL DE 
SUPLEMEN
TOS
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A017 Nº HOJA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
TIEMPO ESTÁNDAR












OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A017 Nº HOJA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
















Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:11:22 0.03 0.05 0.00 0.01 1.15 00:09:53 9% 2% 11% 00:10:58
2 Imprimir modelo 00:06:19 0.00 0.02 0.02 0 0.98 00:06:27 9% 7% 16% 00:07:29
3 Dibujar moldes 00:14:20 0.06 0.00 0.00 0.03 1.14 00:12:34 9% 7% 16% 00:14:35
4 Cortar moldes 00:40:27 0.06 -0.04 -0.03 0.03 1.06 00:38:10 9% 16% 25% 00:47:42






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:35:20 0.06 0.05 0.00 0.01 0.99 00:35:41 9% 2% 11% 00:39:37
7 Calcar y cortar piezas internas 00:35:26 0.00 -0.04 0.02 0.01 0.99 00:35:47 9% 5% 14% 00:40:48
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:33:15 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.09 00:30:30 9% 12% 21% 00:36:55
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:35:22 0.03 0.00 0.00 0.00 1.06 00:33:22 9% 2% 11% 00:37:02
13 Calcar y cortar piezas externas 00:35:12 0.03 0.00 0.00 0.00 0.99 00:35:33 9% 2% 11% 00:39:28
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:33:13 0.03 0.00 0.00 0.00 1.12 00:29:39 9% 6% 15% 00:34:06





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:36:23 0.03 0.05 0.02 0.01 1.02 00:35:40 9% 5% 14% 00:40:40
10 Coser bases con piezas internas 00:36:10 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.99 00:36:32 9% 3% 12% 00:40:55
11 Coser piezas internas 00:27:16 0.03 0.01 0.00 0.01 1.15 00:23:43 9% 2% 11% 00:26:19
15 Insertar adornos en cada pieza 00:10:14 0.00 0.02 0.02 -0.02 1.04 00:09:50 9% 5% 14% 00:11:13
16 Grabar nombre de la marca 00:06:02 0.03 0.01 0.00 0.01 0.98 00:06:09 9% 4% 13% 00:06:57






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:26:07 0.03 0.01 0.00 0.01 0.87 00:30:01 9% 2% 11% 00:33:19
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:36:06 0.00 0.01 0.00 0.00 0.99 00:36:28 9% 5% 14% 00:41:34
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:20:13 0.03 0.05 0.02 0.01 1.03 00:19:38 9% 2% 11% 00:21:47
01:26:07 01:36:41
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
Gerente general



























FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A018 Nº HOJA:
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR: FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)














ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A018 Nº HOJA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:














OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A018 Nº HOJA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
 









Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:11:10 0.03 0.05 0.00 0.01 1.16 00:09:38 9% 7% 16% 00:11:10
2 Imprimir modelo 00:06:11 0.00 0.02 0.02 0 0.89 00:06:57 9% 5% 14% 00:07:55
3 Dibujar moldes 00:14:14 0.06 0.00 0.00 0.03 1.14 00:12:29 9% 5% 14% 00:14:14
4 Cortar moldes 00:41:09 0.06 -0.04 -0.03 0.03 1.06 00:38:49 9% 14% 23% 00:47:45






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:35:44 0.06 0.05 0.00 0.01 1.09 00:32:47 9% 2% 11% 00:36:23
7 Calcar y cortar piezas internas 00:35:21 0.00 -0.04 0.02 0.01 0.88 00:40:10 9% 5% 14% 00:45:48
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:33:11 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.96 00:16:56 9% 10% 19% 00:20:09
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:35:34 0.03 0.00 0.00 0.00 0.94 00:37:50 9% 2% 11% 00:42:00
13 Calcar y cortar piezas externas 00:35:15 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.09 00:32:20 9% 5% 14% 00:36:52
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:34:13 0.03 0.00 0.00 0.00 1.12 00:30:33 9% 5% 14% 00:34:50





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:36:23 0.03 0.05 0.02 0.01 0.99 00:36:45 9% 9% 18% 00:43:22
10 Coser bases con piezas internas 00:37:13 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.77 00:48:20 9% 3% 12% 00:54:08
11 Coser piezas internas 00:26:14 0.00 0.02 0.02 -0.02 1.15 00:22:49 9% 5% 14% 00:26:00
15 Insertar adornos en cada pieza 00:10:11 0.03 0.05 0.02 0.01 0.99 00:10:17 9% 7% 16% 00:11:56
16 Grabar nombre de la marca 00:05:12 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.78 00:06:40 9% 3% 12% 00:07:28






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:26:13 0.03 0.01 0.00 0.01 0.99 00:26:29 9% 3% 12% 00:29:40
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:36:03 0.00 0.01 0.00 0.00 0.95 00:37:57 9% 5% 14% 00:43:16
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:20:15 0.03 0.01 0.00 0.01 0.97 00:20:53 9% 4% 13% 00:23:35
01:25:18 01:36:31
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
Gerente general

















WESTINGHOUSE FACTOR DE 
VALORACI
ÓN
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A019 Nº HOJA:
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR: FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ÁREA: Producción FICHA Nº: A019 Nº HOJA:
TIEMPO 
NORMAL







WESTINGHOUSE FACTOR DE 
VALORACI
ÓN
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A019 Nº HOJA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
TIEMPO 
NORMAL







WESTINGHOUSE FACTOR DE 
VALORACI
ÓN
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A019 Nº HOJA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
TIEMPO 
NORMAL















Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:12:31 0.03 0.05 0.00 0.01 1.25 00:10:01 9% 2% 11% 00:11:07
2 Imprimir modelo 00:07:31 0.00 0.02 0.02 0 0.98 00:07:40 9% 9% 18% 00:09:03
3 Dibujar moldes 00:15:45 0.06 0.00 0.00 0.03 1.07 00:14:43 9% 8% 17% 00:17:13
4 Cortar moldes 00:40:23 0.06 -0.04 -0.03 0.03 1.04 00:38:50 9% 16% 25% 00:48:32






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:36:13 0.06 0.05 0.00 0.01 1.08 00:33:32 9% 2% 11% 00:37:13
7 Calcar y cortar piezas internas 00:36:44 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.14 00:32:13 9% 9% 18% 00:38:01
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:34:11 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.11 00:30:48 9% 14% 23% 00:37:53
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:36:16 0.03 0.00 0.00 0.00 1.01 00:35:54 9% 2% 11% 00:39:51
13 Calcar y cortar piezas externas 00:36:16 0.06 0.05 0.00 0.01 1.06 00:34:13 9% 7% 16% 00:39:41
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:34:24 0.00 -0.04 0.02 0.01 0.99 00:34:45 9% 4% 13% 00:39:16





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:36:45 0.03 0.05 0.02 0.01 1.09 00:33:43 9% 7% 16% 00:39:07
10 Coser bases con piezas internas 00:37:28 0.00 0.02 0.02 -0.02 1.12 00:33:27 9% 3% 12% 00:37:28
11 Coser piezas internas 00:27:19 0.03 0.05 0.02 -0.02 1.03 00:26:31 9% 3% 12% 00:29:42
15 Insertar adornos en cada pieza 00:11:09 0.00 0.02 0.03 0.05 0.97 00:11:30 9% 2% 11% 00:12:46
16 Grabar nombre de la marca 00:06:02 0.03 0.05 0.00 0.02 0.88 00:06:51 9% 2% 11% 00:07:37






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:27:11 0.03 0.01 0.00 0.01 1.07 00:25:24 9% 2% 11% 00:28:12
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:36:08 0.00 0.01 0.00 0.00 0.95 00:38:02 9% 5% 14% 00:43:22
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:20:11 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.99 00:20:23 9% 6% 15% 00:23:27
01:23:50 01:35:00
OSORES SUASNABAR, Joseph D.

















FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS







ÁREA: Producción FICHA Nº: A020 Nº HOJA:
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR: FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ÁREA: Producción FICHA Nº: A020 Nº HOJA:






ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A020 Nº HOJA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS













OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A020 Nº HOJA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS






















Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:11:13 0.03 0.05 0.00 0.01 1.14 00:09:50 9% 5% 14% 00:11:13
2 Imprimir modelo 00:06:14 0.00 0.02 0.02 0 0.99 00:06:18 9% 7% 16% 00:07:18
3 Dibujar moldes 00:14:16 0.06 0.00 0.00 0.03 1.15 00:12:24 9% 7% 16% 00:14:23
4 Cortar moldes 00:40:18 0.06 -0.04 -0.03 0.03 0.98 00:41:07 9% 16% 25% 00:51:24






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:35:15 0.06 0.05 0.00 0.01 1.09 00:32:20 9% 2% 11% 00:35:54
7 Calcar y cortar piezas internas 00:35:10 0.00 -0.04 0.02 0.01 0.99 00:35:31 9% 5% 14% 00:40:30
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:33:13 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.09 00:30:28 9% 12% 21% 00:36:52
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:36:15 0.03 0.00 0.00 0.00 1.06 00:34:12 9% 2% 11% 00:37:58
13 Calcar y cortar piezas externas 00:35:11 0.03 0.05 0.02 0.01 1.09 00:32:17 9% 4% 13% 00:36:28
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:34:10 0.03 0.05 0.02 0.01 0.99 00:34:31 9% 5% 14% 00:39:21





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:36:20 0.03 0.05 0.02 0.01 1.03 00:35:17 9% 5% 14% 00:40:13
10 Coser bases con piezas internas 00:36:09 0.00 0.02 0.02 -0.02 1.05 00:34:26 9% 2% 11% 00:38:13
11 Coser piezas internas 00:26:19 0.00 -0.04 0.02 0.01 0.99 00:26:35 9% 5% 14% 00:30:18
15 Insertar adornos en cada pieza 00:11:11 0.03 -0.04 0.00 0.03 0.96 00:11:39 9% 7% 16% 00:13:31
16 Grabar nombre de la marca 00:05:06 0.00 0.02 0.02 -0.02 1.12 00:04:33 9% 5% 14% 00:05:11







H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:26:07 0.03 0.01 0.00 0.01 0.87 00:30:01 9% 2% 11% 00:33:19
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:36:08 0.00 0.01 0.00 0.00 0.99 00:36:30 9% 5% 14% 00:41:36
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:21:10 0.00 0.01 0.00 0.00 1.03 00:20:33 9% 4% 13% 00:23:13
01:27:04 01:38:09
OSORES SUASNABAR, Joseph D.

































FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS







FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A021 Nº HOJA:
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR: FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ÁREA: Producción FICHA Nº: A021 Nº HOJA:
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A021 Nº HOJA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:







OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A021 Nº HOJA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)






















Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:12:12 0.03 0.05 0.00 0.01 1.16 00:10:31 9% 7% 16% 00:12:12
2 Imprimir modelo 00:06:11 0.00 0.02 0.02 0 0.89 00:06:57 9% 9% 18% 00:08:12
3 Dibujar moldes 00:14:12 0.06 0.00 0.00 0.03 1.12 00:12:41 9% 8% 17% 00:14:50
4 Cortar moldes 00:40:16 0.06 -0.04 -0.03 0.03 1.04 00:38:43 9% 14% 23% 00:47:37






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:35:18 0.06 0.05 0.00 0.01 0.99 00:35:39 9% 2% 11% 00:39:35
7 Calcar y cortar piezas internas 00:36:47 0.00 -0.04 0.02 0.01 0.99 00:37:09 9% 5% 14% 00:42:21
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:34:11 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.06 00:32:15 9% 12% 21% 00:39:01
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:35:19 0.03 0.00 0.00 0.00 1.09 00:32:24 9% 2% 11% 00:35:58
13 Calcar y cortar piezas externas 00:36:15 -0.1 -0.04 0.02 0.01 1.04 00:34:51 9% 2% 11% 00:38:41
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:33:10 0.03 -0.04 0.00 0.03 0.99 00:33:30 9% 5% 14% 00:38:12





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:37:25 0.03 0.05 0.02 0.01 1.07 00:34:58 9% 9% 18% 00:41:16
10 Coser bases con piezas internas 00:36:39 0.00 0.02 0.02 -0.02 1.07 00:34:15 9% 3% 12% 00:38:22
11 Coser piezas internas 00:26:20 0.00 0.02 0.02 -0.02 1.03 00:25:34 9% 3% 12% 00:28:38
15 Insertar adornos en cada pieza 00:10:11 0.03 0.05 0.02 0.01 0.97 00:10:30 9% 2% 11% 00:11:39
16 Grabar nombre de la marca 00:06:02 0.03 0.01 0.00 0.01 0.98 00:06:09 9% 5% 14% 00:07:01






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:26:13 0.03 0.01 0.00 0.01 0.99 00:26:29 9% 2% 11% 00:29:24
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:36:09 0.00 0.01 0.00 0.00 0.89 00:40:37 9% 5% 14% 00:46:18
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:20:11 0.00 0.01 0.00 0.00 1.03 00:19:36 9% 4% 13% 00:22:09
01:26:42 01:37:51
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
Gerente general










































FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A022 Nº HOJA:
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR: FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)




SUPLEMENTOS TOTAL DE 
SUPLEMEN
TOS
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A022 Nº HOJA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
ÁREA: Producción FICHA Nº: A022 Nº HOJA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
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Anexo 23: Resumen del Tiempo estándar por actividad – situación inicial 
 
Fuente: elaboración propia  
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
1 Identificar modelo a elaborar 00:11:47 00:12:14 00:12:30 00:10:56 00:11:22 00:11:12 00:11:06 00:11:39 00:11:39 00:12:50 00:12:15 00:11:22 00:12:12 00:10:22 00:14:12 00:10:58 00:11:10 00:11:07 00:11:13 00:12:12
2 Imprimir modelo 00:08:09 00:09:19 00:07:10 00:08:14 00:08:49 00:08:25 00:07:25 00:08:07 00:09:29 00:07:14 00:07:18 00:07:22 00:07:15 00:07:27 00:07:55 00:07:29 00:07:55 00:09:03 00:07:18 00:08:12
3 Dibujar moldes 00:14:35 00:14:44 00:17:56 00:14:37 00:16:01 00:16:48 00:14:39 00:14:30 00:15:43 00:15:07 00:13:19 00:17:00 00:14:35 00:14:52 00:14:12 00:14:35 00:14:14 00:17:13 00:14:23 00:14:50
4 Cortar moldes 00:47:39 00:49:35 00:47:04 00:51:02 00:47:50 00:44:51 00:48:35 00:46:00 00:45:57 00:50:35 00:46:02 00:47:45 00:52:06 00:48:40 00:43:23 00:47:42 00:47:45 00:48:32 00:51:24 00:47:37
5 Plastificar moldes 00:17:53 00:17:18 00:17:21 00:14:46 00:13:47 00:13:31 00:14:43 00:16:50 00:16:32 00:13:52 00:15:53 00:14:23 00:15:11 00:14:52 00:19:43 00:14:17 00:15:55 00:15:04 00:13:58 00:13:56
6 Calacar y cortar bases interiores 00:41:01 00:39:44 00:20:04 00:37:43 00:37:36 00:39:59 00:40:02 00:37:33 00:36:24 00:36:06 00:41:07 00:40:28 00:35:57 00:35:25 00:44:02 00:39:37 00:36:23 00:37:13 00:35:54 00:39:35
7 Calcar y cortar piezas internas 00:36:00 00:36:50 00:43:46 00:44:29 00:37:21 00:43:06 00:44:53 00:39:59 00:39:11 00:38:23 00:43:51 00:38:23 00:43:06 00:38:23 00:40:15 00:40:48 00:45:48 00:38:01 00:40:30 00:42:21
8
Pegar las bases con las piezas 
internas
00:36:53 00:37:14 00:35:54 00:35:20 00:42:39 00:36:50 00:35:52 00:36:32 00:43:41 00:36:19 00:35:32 00:39:22 00:37:57 00:37:57 00:21:27 00:36:55 00:20:09 00:37:53 00:36:52 00:39:01
9 Coser piezas internas con cierres 00:39:09 00:41:07 00:40:27 00:39:23 00:38:46 00:41:49 00:39:20 00:39:44 00:41:03 00:41:55 00:43:38 00:41:23 00:35:51 00:41:23 00:41:20 00:40:40 00:43:22 00:39:07 00:40:13 00:41:16
10 Coser bases con piezas internas 00:42:06 00:41:43 00:38:53 00:37:12 00:37:51 00:36:00 00:40:19 00:38:13 00:37:46 00:38:14 00:41:28 00:43:25 00:36:19 00:43:25 00:46:14 00:40:55 00:54:08 00:37:28 00:38:13 00:38:22
11 Coser piezas internas 00:30:01 00:29:41 00:28:46 00:30:33 00:36:10 00:30:03 00:26:09 00:27:34 00:27:39 00:31:47 00:30:51 00:28:44 00:27:19 00:30:52 00:27:19 00:26:19 00:26:00 00:29:42 00:30:18 00:28:38
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:38:51 00:39:45 00:42:54 00:39:37 00:38:50 00:36:59 00:34:10 00:50:08 00:41:23 00:41:24 00:38:37 00:39:53 00:36:59 00:39:53 00:40:00 00:37:02 00:42:00 00:39:51 00:37:58 00:35:58
13 Calcar y cortar piezas externas 00:40:57 00:39:54 00:50:55 00:41:15 00:41:01 00:37:55 00:40:14 00:36:32 00:39:54 00:39:52 00:36:13 00:36:54 00:37:37 00:39:52 00:37:36 00:39:28 00:36:52 00:39:41 00:36:28 00:38:41
14
Pegar las bases con las piezas 
externas 
00:35:25 00:35:27 00:33:57 00:33:31 00:34:27 00:37:11 00:34:48 00:36:01 00:38:55 00:37:50 00:39:00 00:34:47 00:48:17 00:38:55 00:36:18 00:34:06 00:34:50 00:39:16 00:39:21 00:38:12
15 Insertar adornos en cada pieza 00:10:58 00:12:03 00:11:43 00:13:29 00:13:41 00:12:21 00:13:06 00:11:56 00:13:16 00:11:41 00:13:05 00:11:52 00:10:47 00:11:45 00:10:51 00:11:13 00:11:56 00:12:46 00:13:31 00:11:39
16 Grabar nombre de la marca 00:06:08 00:05:07 00:09:16 00:10:03 00:06:41 00:08:40 00:05:05 00:05:57 00:05:52 00:05:59 00:08:20 00:06:00 00:05:57 00:05:49 00:05:52 00:06:57 00:07:28 00:07:37 00:05:11 00:07:01
17 Coser cierres externos 00:32:42 00:32:42 00:30:38 00:29:17 00:29:24 00:28:32 00:33:12 00:33:23 00:28:43 00:30:47 00:15:32 00:29:20 00:33:19 00:29:24 00:33:00 00:33:19 00:29:40 00:28:12 00:33:19 00:29:24
18
Coser internamente las bases 
con las piezas externas
00:41:53 00:42:40 00:41:46 00:40:19 00:40:48 00:41:12 00:41:04 00:36:27 00:38:42 00:42:16 00:46:46 00:47:16 00:41:44 00:47:10 00:52:59 00:41:34 00:43:16 00:43:22 00:41:36 00:46:18
19
Pegado de piezas y realizacion 
de dobles
00:24:12 00:23:01 00:26:17 00:24:51 00:24:49 00:22:42 00:25:01 00:24:47 00:23:43 00:24:47 00:23:20 00:23:45 00:23:46 00:24:55 00:24:40 00:25:56 00:26:20 00:23:11 00:22:10 00:24:36
20
Coser externamente piezas 
internas con externas
00:19:21 00:19:21 00:22:44 00:23:54 00:26:15 00:21:50 00:23:14 00:22:36 00:21:53 00:22:33 00:23:31 00:21:23 00:22:22 00:23:07 00:23:39 00:21:47 00:23:35 00:23:27 00:23:13 00:22:09
21 Agregar accesorios finales 00:06:30 00:07:31 00:08:16 00:09:24 00:07:01 00:07:22 00:08:43 00:06:27 00:07:27 00:07:14 00:09:27 00:07:10 00:06:23 00:07:26 00:08:36 00:06:18 00:07:09 00:08:46 00:08:43 00:07:07
09:42:09 09:47:01 09:48:17 09:49:53 09:51:09 09:37:18 09:41:41 09:40:56 09:44:50 09:46:46 09:45:03 09:47:56 09:44:58 09:51:53 09:53:32 09:37:57 09:45:54 09:46:32 09:41:48 09:47:05
OBSERVADO POR :
OSORES SUASNABAR, Joseph D. 
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
INICIO : ABRIL
FIN :
RESUMEN DEL TIEMPO ESTÁNDAR
Tiempo Total
MAYO
COMPROBADO POR : Gerente general
TIEMPO TRANSCURRIDO : 20 Días
ÁREA : Producción FECHA : 24/04/2020  //  16/05/2020
FICHA Nº : A023 HOJA Nº : 004
Promedio 09:45:38
ITEM ACTIVIDAD
TIEMPOS OBSERVADOS (TO) Horas,Minutos y Segundos
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Anexo 24: Resumen del tiempo estándar por proceso – situación inicial 
 
Fuente: elaboración propia 
 
 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
1
Elección de modelo y 
elaboración de molde
01:40:02 01:43:11 01:42:02 01:39:35 01:37:49 01:34:47 01:36:29 01:37:07 01:39:18 01:39:38 01:34:46 01:37:52 01:41:19 01:36:12 01:39:25 01:35:01 01:36:59 01:41:00 01:38:17 01:36:47
2 Corte y pegado 04:13:19 04:11:55 04:13:47 04:16:45 04:16:43 04:14:42 04:15:00 04:21:32 04:23:12 04:14:41 04:17:40 04:13:31 04:23:38 04:15:20 04:04:18 04:13:53 04:02:21 04:15:07 04:09:12 04:18:24
3
Unión de accesorios y 
adornos
02:14:52 02:17:12 02:17:20 02:20:04 02:20:10 02:16:14 02:12:43 02:09:52 02:13:02 02:16:50 02:26:48 02:18:34 02:02:36 02:20:40 02:20:11 02:12:22 02:30:03 02:15:25 02:16:09 02:14:03
4 Cosido 01:33:56 01:34:43 01:35:07 01:33:29 01:36:27 01:31:34 01:37:30 01:32:26 01:29:18 01:35:37 01:25:48 01:37:59 01:37:25 01:39:41 01:49:37 01:36:41 01:36:31 01:35:00 01:38:09 01:37:51
09:42:09 09:47:01 09:48:17 09:49:53 09:51:09 09:37:18 09:41:41 09:40:56 09:44:50 09:46:46 09:45:03 09:47:56 09:44:58 09:51:53 09:53:32 09:37:57 09:45:54 09:46:32 09:41:48 09:47:05
FICHA DE REGISTRO POR PROCESOS
FICHA Nº : A024 HOJA Nº : 005
OBSERVADO POR :
OSORES SUASNABAR, Joseph D. 
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
INICIO : ABRIL
FIN : MAYO 
COMPROBADO POR : Gerente general
TIEMPO TRANSCURRIDO : 20  Días
Tiempo Total
Promedio 09:45:38
ÁREA : Producción FECHA :  24/04/2020  //  16/05/2020
ITEM PROCESO
TIEMPOS OBSERVADOS (T.O.): Hora, Minutos y Segundos
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Anexo 25: Ficha de la eficiencia del tiempo de proceso – pre test 
 




1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Horas hombre útil 25699 25228 25012 25994 25892 26319 25484 25951 24804 25386 24864 25306 25798 25803 25353 24955 26518 26415 25652 25017 25898 26348 26265 25973 26018 25924 25872 26272 25796 25928
Horas hombre 
disponibles
36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000
Eficiencia del 
tiempo de proceso
0.71 0.70 0.69 0.72 0.72 0.73 0.71 0.72 0.69 0.71 0.69 0.70 0.72 0.72 0.70 0.69 0.74 0.73 0.71 0.69 0.72 0.73 0.73 0.72 0.72 0.72 0.72 0.73 0.72 0.72
ELABORADO POR :
OSORES SUASNABAR, Joseph D. 
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah





COMPROBADO POR : Gerente General
TIEMPO TRANSCURRIDO : 30 Días
REGISTRO DE OBSERVACIONES PARA OBTENER LA EFICIENCIA DEL TIEMPO DE PROCESO
FICHA Nº : A025 HOJA Nº : 006
Elaboración de billeteras  Etp =  H - HHU / H - HHD 
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Anexo 26: Ficha de la eficacia de cumplimiento de metas – pre test 
 
Fuente: elaboración propia  
ÁREA :
OPERACIÓN :
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Cantidad elaborada 35 34 37 31 33 35 33 34 37 35 31 33 37 35 33 34 37 35 31 35 31 35 33 34 35 31 37 34 37 35
Cantidad 
programada




0.70 0.68 0.74 0.62 0.66 0.70 0.66 0.68 0.74 0.70 0.62 0.66 0.74 0.70 0.66 0.68 0.74 0.70 0.62 0.70 0.62 0.70 0.66 0.68 0.70 0.62 0.74 0.68 0.74 0.70
OSORES SUASNABAR, Joseph D. 











 Eot =  Cp / CPG
COMPROBADO POR :





REGISTRO DE OBSERVACIONES PARA OBTENER LA EFICACIA DE CUMPLIMIENTO DE METAS
ELABORADO POR :
FICHA Nº : A026
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Anexo 27: Ficha de la productividad laboral – pre test 
 















0.70 0.68 0.74 0.62 0.66 0.70 0.66 0.68 0.74 0.70 0.62 0.66 0.74 0.70 0.66 0.68 0.74 0.70 0.62 0.70 0.62 0.70 0.66 0.68 0.70 0.62 0.74 0.68 0.74 0.70
Productividad 
laboral
0.50 0.48 0.51 0.45 0.47 0.51 0.47 0.49 0.51 0.49 0.43 0.46 0.53 0.50 0.46 0.47 0.55 0.51 0.44 0.49 0.45 0.51 0.48 0.49 0.51 0.45 0.53 0.50 0.53 0.50
ELABORADO POR :
OSORES SUASNABAR, Joseph D. 
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah





COMPROBADO POR : Gerente general
TIEMPO TRANSCURRIDO : 30 Días
REGISTRO DE OBSERVACIONES PARA OBTENER LA PRODUCTIVIDAD LABORAL
FICHA Nº : A027 HOJA Nº : 008
Elaboración de billeteras  Productividad laboral =  Eot * Etp
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N 30 30 
Media 71.4 85.0667 
Mediana 72 88 




Varianza 2.041 12.064 
a. Limitado a los primeros 100 casos. 
Fuente: elaboración propia 
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Anexo 30: Lista de capacitación  
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Anexo 31: Diagrama de operaciones – situación final 
Elección de molde y 
elaboración de molde 




Calcar y cortar bases 
interiores
Calcar y cortar piezas 
internas
Pegar bases  y  piezas 
internas
Coser piezas internas 
con cierres
Cocer bases con 
piezas internas
Verificar cocido 
Calcar y cortar bases 
interiores
Calcar y cortar piezas 
externas
Pegar bases y piezas 
externas
Verificar y coser cierres 
externos
Cocer internamente las 
bases con as piezas 
externas
Pegar piezas y realizar 
dobleces 
Cocer externamente 
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Anexo 32: Diagrama de actividades de proceso – situación final 
 
Fuente: elaboración propia 
  
PRE TEST POST TEST






OPERACIÓN INSPECCIÓN TRANSPORTE DEMORA ALMACENAMIENTO
1 Almacenamiento de papel
2
Traslado de material a la mesa 
de trabajo
3m




7 Traslado al área de corte 2m
8
Almacenamiento de tela para 
interiores
9
Traslado de material a la mesa 
de corte
10
Calcar y cortar bases 
interiores
11 Calcar y cortar bases internas
12 Traslado al área de pegado 2m
13 Pegar bases y piezas internas
14 Traslado al área de cosido 3m
15 Almacenamiento de cierres
16




Coser piezas internas con 
cierres
18
Coser bases con piezas 
internas 
19
Almacenamiento de piezas 
internas
20 Almacenamiento de cuero
21




Calcar y cortar bases 
exteriores
23
Calcar y cortar piezas 
externas
24 Traslado al área de pegado 3m
25
Pegar bases y piezas 
externas
26 Grabar nombre de la marca
27 Traslado al área de cosido 4m
28 Coser cierres externos
29
Coser internamente las bases 
con las piezas externas
30 Traslado al área de pegado 4m
31
Pegar piezas y realizar 
dobleces
32 Traslado al área de cosido 4m
33
Coser externamente piezas 
internas con externas
34
Traslado al área de pre-
terminados
4m
35 Agregar accesorios finales
36
Almacenamiento de productos 
terminados 
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESO DEL ÁREA DE PRODUCCIÓN DE LA EMPRESA CLAVIS CAR
MÉTODO ACTIVIDAD
ÁREA : Producción




OSORES SUASNABAR, Joseph D. 
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Anexo 33: Diagrama bimanual – situación final 
  
Fuente: elaboración propia  
PRE TEST POST TEST


















5 0 7 0 10 1 1 0
Espera Coloca el cuero en la máquina 
Guarda la billetera Guarda la billetera empaquetado
TOTAL
Saca la billetera de la máquina Dirige la mano hacia la máquina
Pasa la billetera Estampa la marca
Espera Procede al pegado
Espera Pone en la máquina de cosido
Procede al cosido Espera
Cambia de posición el cuero Pone el microporoso
Espera Procede al enmicado
Espera Coge el cuero
Espera Selecciona el modelo
Espera Inicia el cortado




VASQUEZ SUAREZ, Y. 
Shaillah
ALMACÉN
APROBADO POR : Gerente general TOTAL
ITEM DESCRIPCIÓN MANO IZQUIERDA
SÍMBOLO SÍMBOLO
ITEM
FECHA : 23/07/2020 TRANSPORTE
OPERARIO : - DEMORA
DIAGRAMA BIMANUAL
DIAGRAMA Nº : A000 RESUMEN
MODELO : Módulo de trabajo
ACTIVIDAD
PRE TEST POST TEST
OPERACIÓN : Producción de billeteras
LUGAR : Planta OPERACIÓN
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Anexo 34: Ficha de registro por actividad en un periodo de 20 días – situación final 
 
Fuente: elaboración propia  
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
1 Identificar modelo a elaborar 00:05:12 00:06:18 00:06:15 00:05:14 00:06:12 00:05:08 00:06:09 00:06:15 00:05:11 00:06:17 00:05:18 00:05:15 00:06:17 00:05:17 00:06:12 00:05:12 00:05:09 00:06:02 00:06:10 00:06:12
2 Dibujar moldes 00:13:08 00:12:12 00:12:12 00:12:26 00:12:09 00:13:04 00:12:11 00:13:25 00:12:16 00:13:25 00:12:34 00:13:18 00:12:11 00:12:15 00:13:09 00:12:08 00:13:07 00:12:08 00:13:13 00:13:21
3 Cortar moldes 00:27:13 00:27:16 00:28:15 00:27:09 00:28:12 00:27:10 00:28:10 00:28:17 00:27:13 00:28:17 00:28:11 00:27:13 00:28:16 00:27:17 00:27:12 00:28:13 00:28:10 00:28:09 00:28:15 00:27:12
4 Plastificar moldes 00:14:18 00:13:19 00:13:10 00:14:11 00:13:11 00:14:12 00:13:13 00:14:15 00:13:08 00:14:12 00:14:39 00:13:27 00:13:12 00:14:12 00:14:13 00:13:11 00:14:08 00:13:11 00:14:12 00:13:21
5 Calacar y cortar bases interiores 00:30:14 00:31:12 00:30:14 00:31:10 00:30:13 00:30:10 00:31:06 00:30:13 00:31:13 00:30:13 00:31:33 00:30:13 00:30:13 00:31:13 00:31:03 00:30:13 00:31:03 00:30:10 00:31:12 00:31:23
6 Calcar y cortar piezas internas 00:30:13 00:30:15 00:30:21 00:31:13 00:30:12 00:31:13 00:31:12 00:30:15 00:30:12 00:31:09 00:30:22 00:31:13 00:31:23 00:30:15 00:30:12 00:31:13 00:31:12 00:31:13 00:31:11 00:31:24
7
Pegar las bases con las piezas 
internas
00:27:17 00:28:19 00:28:35 00:28:15 00:27:19 00:28:13 00:27:09 00:27:19 00:28:19 00:27:19 00:29:19 00:28:17 00:27:17 00:28:19 00:27:09 00:28:17 00:27:09 00:28:15 00:28:10 00:28:17
8 Coser piezas internas con cierres 00:26:18 00:26:19 00:26:21 00:25:20 00:25:22 00:26:23 00:25:10 00:25:29 00:26:15 00:25:31 00:25:26 00:26:22 00:26:21 00:26:09 00:25:10 00:26:21 00:25:10 00:26:20 00:26:10 00:26:20
9 Coser bases con piezas internas 00:26:10 00:25:10 00:25:24 00:26:15 00:25:27 00:26:11 00:25:07 00:25:18 00:26:13 00:25:15 00:25:47 00:25:24 00:25:18 00:25:10 00:26:07 00:25:15 00:26:07 00:26:05 00:26:07 00:25:09
10 Calcar y cortar bases exteriores 00:30:21 00:31:22 00:30:21 00:31:20 00:31:09 00:31:18 00:30:09 00:30:12 00:30:09 00:30:12 00:31:15 00:30:21 00:30:21 00:31:22 00:30:09 00:30:21 00:31:09 00:31:20 00:31:18 00:31:21
11 Calcar y cortar piezas externas 00:31:07 00:30:11 00:31:24 00:30:19 00:30:16 00:30:09 00:31:10 00:30:25 00:30:12 00:30:31 00:30:45 00:31:39 00:31:27 00:30:11 00:30:10 00:31:13 00:30:07 00:30:09 00:31:11 00:31:15
12
Pegar las bases con las piezas 
externas 
00:28:13 00:27:13 00:28:21 00:28:17 00:27:19 00:28:07 00:28:14 00:27:12 00:27:10 00:27:12 00:27:12 00:28:36 00:28:26 00:27:12 00:27:12 00:28:13 00:28:12 00:28:07 00:27:12 00:28:14
13 Grabar nombre de la marca 00:06:12 00:05:16 00:06:12 00:06:08 00:05:22 00:06:09 00:06:12 00:05:17 00:05:15 00:05:17 00:05:11 00:06:32 00:06:12 00:05:16 00:05:02 00:06:12 00:06:02 00:06:08 00:06:08 00:06:12
14 Coser cierres externos 00:20:28 00:20:19 00:20:23 00:20:13 00:21:19 00:20:13 00:21:10 00:21:19 00:20:19 00:20:19 00:21:33 00:20:13 00:20:13 00:20:19 00:21:10 00:20:13 00:21:10 00:20:13 00:21:09 00:20:13
15
Coser internamente las bases 
con las piezas externas
00:28:13 00:28:18 00:29:12 00:28:24 00:29:21 00:28:13 00:29:11 00:29:23 00:28:07 00:28:23 00:29:18 00:28:26 00:28:12 00:28:18 00:29:11 00:28:17 00:29:09 00:28:00 00:29:04 00:28:11
16
Pegado de piezas y realizacion 
de dobles
00:21:10 00:20:17 00:20:18 00:21:12 00:20:13 00:20:12 00:21:13 00:20:17 00:21:17 00:21:17 00:20:10 00:21:18 00:21:18 00:20:17 00:20:13 00:21:18 00:21:10 00:21:12 00:20:14 00:21:18
17
Coser externamente piezas 
internas con externas
00:20:14 00:21:11 00:20:21 00:20:23 00:21:11 00:21:11 00:20:11 00:20:18 00:21:27 00:21:27 00:21:29 00:21:24 00:20:11 00:21:10 00:21:11 00:21:14 00:21:09 00:20:11 00:21:09 00:20:12
18 Agregar accesorios finales 00:06:14 00:05:19 00:05:23 00:06:13 00:06:15 00:06:17 00:05:15 00:06:19 00:06:29 00:05:19 00:06:25 00:06:33 00:05:23 00:05:19 00:06:15 00:05:13 00:06:11 00:06:23 00:06:15 00:05:23
ACTIVIDADITEM
TIEMPOS OBSERVADOS (TO) Horas,Minutos y Segundos
Producción
COMPROBADO POR :








OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
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Anexo 35: Ficha de registro por proceso en un periodo de 20 días – situación final 
 
Fuente: elaboración propia 
 
 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
1
Elección de modelo y 
elaboración de molde
0:59:51 0:59:05 0:59:52 0:59:00 0:59:44 0:59:34 0:59:43 1:02:12 0:57:48 1:02:11 1:00:42 0:59:13 0:59:56 0:59:01 1:00:46 0:58:44 1:00:34 0:59:30 1:01:50 1:00:06
2 Corte y pegado 3:18:35 3:18:49 3:19:34 3:21:46 3:16:41 3:19:22 3:20:13 3:15:53 3:18:32 3:17:53 3:20:36 3:21:37 3:20:25 3:18:49 3:16:08 3:20:48 3:20:02 3:20:26 3:20:28 3:23:12
3
Unión de accesorios y 
adornos
1:04:54 1:02:04 1:03:20 1:03:56 1:02:26 1:05:00 1:01:44 1:02:23 1:04:12 1:01:22 1:02:49 1:04:51 1:03:14 1:01:54 1:02:34 1:03:01 1:03:30 1:04:56 1:04:40 1:03:04
4 Cosido 1:08:55 1:09:48 1:09:56 1:09:00 1:11:51 1:09:37 1:10:32 1:11:00 1:09:53 1:10:09 1:12:20 1:10:03 1:08:36 1:09:47 1:11:32 1:09:44 1:11:28 1:08:24 1:11:22 1:08:36















FICHA DE REGISTRO POR PROCESOS
A002
ÁREA
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
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Anexo 36: Ficha de registro de los tiempos observados y el tiempo estándar 






Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:05:12 0.03 -0.04 0.02 0.03 0.97 00:05:22 9% 4% 13% 00:06:03
2 Dibujar moldes 00:13:08 0.00 0.01 0.00 0.00 0.94 00:13:58 9% 7% 16% 00:16:12
3 Cortar moldes 00:27:13 0.03 0.01 0.00 0.01 1.05 00:25:55 9% 3% 12% 00:29:02






H E CND CNS SC SV
5 Calacar y cortar bases interiores 00:30:14 0.03 0.01 0.00 0.01 0.96 00:31:30 9% 3% 12% 00:35:16
6 Calcar y cortar piezas internas 00:30:13 0.00 0.01 0.00 0.00 0.98 00:30:50 9% 2% 11% 00:34:13
7 Pegar las bases con las piezas internas 00:27:17 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.07 00:25:30 9% 2% 11% 00:28:18
10 Calcar y cortar bases exteriores 00:30:21 0.00 0.01 0.00 0.00 1.01 00:30:03 9% 3% 12% 00:33:39
11 Calcar y cortar piezas externas 00:31:07 0.03 0.01 0.00 0.01 1.11 00:28:02 9% 7% 16% 00:32:31
12 Pegar las bases con las piezas externas 00:28:13 0.03 -0.04 0.02 0.03 1.04 00:27:08 9% 2% 11% 00:30:07





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
8 coser piezas internas con cierres 00:26:18 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.01 00:26:02 9% 3% 12% 00:29:10
9 Coser bases con piezas internas 00:26:10 0.03 0.01 0.00 0.01 0.96 00:27:15 9% 2% 11% 00:30:15
13 Coser piezas internas 00:06:12 0.03 0.00 0.00 0.00 0.97 00:06:24 9% 2% 11% 00:07:06






H E CND CNS SC SV
14 Coser cierres externos 00:20:28 0.03 0.01 0.00 0.01 0.98 00:20:53 9% 2% 11% 00:23:11
15 Coser internamente las bases con las piezas 00:28:13 0.00 0.01 0.00 0.00 1.11 00:25:25 9% 6% 15% 00:29:14
17 Coser externamente piezas internas con externas 00:20:14 0.00 0.01 0.00 0.00 0.99 00:20:26 9% 5% 14% 00:23:18
01:06:45 01:15:43
ÁREA: Producción FICHA Nº: A003 Nº HOJA:
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO POR: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












ÁREA: Producción FICHA Nº: A003 Nº HOJA:
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO POR: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












ÁREA: Producción FICHA Nº: A003 Nº HOJA:
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO POR: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












ÁREA: Producción FICHA Nº: A003 Nº HOJA:
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO POR: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)






















Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:06:18 0.03 0.01 0.00 0.01 1.01 00:06:14 9% 2% 11% 00:06:55
3 Dibujar moldes 00:12:12 0.03 0.05 0.02 0.01 0.84 00:14:31 9% 4% 13% 00:16:25
4 Cortar moldes 00:27:16 0.06 0.00 0.00 0.03 1.04 00:26:13 9% 3% 12% 00:29:22






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:31:12 0.00 0.05 0.02 0.01 0.98 00:31:50 9% 2% 11% 00:35:20
7 Calcar y cortar piezas internas 00:30:15 0.03 -0.04 0.02 0.03 0.98 00:30:52 9% 2% 11% 00:34:16
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:28:19 -0.05 0.00 0.00 0.03 1.11 00:25:31 9% 7% 16% 00:29:36
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:31:22 0.03 -0.04 -0.03 0.00 1.09 00:28:47 9% 6% 15% 00:33:06
13 Calcar y cortar piezas externas 00:30:11 0.00 0.05 0.02 0.01 1.04 00:29:01 9% 2% 11% 00:32:13
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:27:13 0.03 -0.04 0.02 0.03 1.05 00:25:55 9% 4% 13% 00:29:17





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:26:19 0.06 0.05 0.00 0.01 0.97 00:27:08 9% 2% 11% 00:30:07
10 Coser bases con piezas internas 00:25:10 0.00 -0.04 0.02 0.01 0.92 00:27:21 9% 2% 11% 00:30:22
11 Coser piezas internas 00:05:16 0.03 -0.04 0.00 0.03 0.87 00:06:03 9% 8% 17% 00:07:05






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:20:19 0.06 -0.04 -0.03 0.03 0.99 00:20:31 9% 4% 13% 00:23:11
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:28:18 -0.05 0.00 -0.03 -0.02 1.17 00:24:11 9% 12% 21% 00:29:16
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:21:11 0.00 0.01 0.00 0.00 1.02 00:20:46 9% 4% 13% 00:23:28
01:05:29 01:15:56
ÁREA: Producción FICHA Nº:
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
A004 Nº HOJA:
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO POR: Gerente general PROCESO:













ÁREA: Producción FICHA Nº:
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
A004 Nº HOJA:
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO POR: Gerente general PROCESO:













ÁREA: Producción FICHA Nº:
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
A004 Nº HOJA:
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO POR: Gerente general PROCESO:













ÁREA: Producción FICHA Nº:
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
A004 Nº HOJA:
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO POR: Gerente general PROCESO:























Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:06:15 0.06 0.02 0.00 0.01 1.01 00:06:11 9% 4% 13% 00:07:00
3 Dibujar moldes 00:12:12 0.03 0.05 0.02 0 0.88 00:13:52 9% 2% 11% 00:15:23
4 Cortar moldes 00:28:15 0.06 0.00 0.00 0.03 1.15 00:24:34 9% 5% 14% 00:28:00






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:30:14 -0.05 0.05 0.00 0.01 0.98 00:30:51 9% 2% 11% 00:34:15
7 Calcar y cortar piezas internas 00:30:21 -0.1 -0.04 0.02 0.01 1.03 00:29:28 9% 7% 16% 00:34:11
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:28:35 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.12 00:25:31 9% 12% 21% 00:30:53
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:30:21 0.03 0.00 0.00 0.00 1.05 00:28:54 9% 2% 11% 00:32:05
13 Calcar y cortar piezas externas 00:31:24 -0.1 -0.04 0.02 0.01 1.09 00:28:48 9% 7% 16% 00:33:25
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:28:21 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.04 00:27:16 9% 2% 11% 00:30:15





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:26:21 0.03 0.05 0.02 0.01 0.99 00:26:37 9% 4% 13% 00:30:05
10 Coser bases con piezas internas 00:25:24 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.98 00:25:55 9% 3% 12% 00:29:02
11 Coser piezas internas 00:06:12 0.03 0.05 0.02 0.01 1.09 00:05:41 9% 2% 11% 00:06:19






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:20:23 0.03 0.01 0.00 0.01 0.98 0.01 9% 2% 11% 00:23:05
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:29:12 0.00 0.01 0.00 0.00 1.1 00:26:33 9% 5% 14% 00:30:16
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:20:21 0.00 0.01 0.00 0.00 0.97 00:20:59 9% 2% 11% 00:23:17
00:47:21 01:16:38
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
Nº HOJA:ÁREA: Producción FICHA Nº: A005
OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001
PROCESO:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
Nº HOJA:ÁREA: Producción FICHA Nº: A005
OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001
PROCESO:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
Nº HOJA:ÁREA: Producción FICHA Nº: A005
OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001
PROCESO:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
Nº HOJA:ÁREA: Producción FICHA Nº: A005
OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001
PROCESO:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)






















Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:05:14 0.00 0.01 0.00 0.00 1.15 00:04:33 9% 2% 11% 00:05:03
3 Dibujar moldes 00:12:26 0.00 0.01 0.00 0.00 0.93 00:13:22 9% 4% 13% 00:15:06
4 Cortar moldes 00:27:09 0.06 0.00 0.00 0.03 1.09 00:24:54 9% 4% 13% 00:28:09






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:31:10 0.03 0.01 0.00 0.01 0.99 0.02186214 9% 2% 11% 00:34:57
7 Calcar y cortar piezas internas 00:31:13 0.03 0.05 0.02 0.01 0.99 00:31:32 9% 3% 12% 00:35:19
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:28:15 0.00 0.02 0.02 -0.02 1.15 00:24:34 9% 7% 16% 00:28:30
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:31:20 0.03 0.01 0.00 0.01 0.99 00:31:39 9% 2% 11% 00:35:08
13 Calcar y cortar piezas externas 00:30:19 0.03 0.05 0.02 0.01 1.04 00:29:09 9% 7% 16% 00:33:49
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:28:17 0.00 0.02 0.02 -0.02 1.17 00:24:10 9% 4% 13% 00:27:19





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:25:20 0.03 0.05 0.02 0.01 1.03 00:24:36 9% 9% 18% 00:29:01
10 Coser bases con piezas internas 00:26:15 0.00 0.02 0.02 -0.02 1.02 00:25:44 9% 4% 13% 00:29:05
11 Coser piezas internas 00:06:08 0.00 0.01 0.00 0.00 1.17 00:05:15 9% 6% 15% 00:06:02






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:20:13 0.03 0.00 0.00 0.00 0.97 0.01 9% 2% 11% 00:23:08
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:28:24 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.07 00:26:33 9% 5% 14% 00:30:15
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:20:23 0.03 -0.04 0.00 0.03 0.99 00:20:35 9% 8% 17% 00:24:05
01:07:58 01:17:29
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A006 Nº HOJA:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A006 Nº HOJA:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A006 Nº HOJA:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A006 Nº HOJA:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)























Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:06:12 0.03 0.03 -0.04 0.00 1.16 00:05:21 9% 7% 16% 00:06:12
3 Dibujar moldes 00:12:09 0.00 0.03 -0.04 0.00 0.98 00:12:24 9% 8% 17% 00:14:30
4 Cortar moldes 00:28:12 0.06 0.03 0.01 0.00 1.12 00:25:11 9% 7% 16% 00:29:12






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:30:13 0.06 0.05 0.00 0.01 1.05 00:28:47 9% 10% 19% 00:34:15
7 Calcar y cortar piezas internas 00:30:12 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.03 00:29:19 9% 8% 17% 00:34:18
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:27:19 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.05 00:26:01 9% 4% 13% 00:29:24
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:31:09 0.03 0.00 0.00 0.00 1.08 00:28:51 9% 3% 12% 00:32:18
13 Calcar y cortar piezas externas 00:30:16 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.05 00:28:50 9% 2% 11% 00:32:00
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:27:19 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.05 00:26:01 9% 3% 12% 00:29:08





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:25:22 0.03 0.05 0.02 0.01 0.99 00:25:37 9% 6% 15% 00:29:28
10 Coser bases con piezas internas 00:25:27 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.99 00:25:42 9% 5% 14% 00:29:18
11 Coser piezas internas 00:05:22 0.00 -0.04 0.02 0.01 0.99 0.0037645 9% 5% 14% 00:06:11






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:21:19 0.03 0.01 0.00 0.01 0.99 0.01 9% 2% 11% 00:23:54
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:29:21 0.00 0.01 0.00 0.00 1.09 00:26:56 9% 2% 11% 00:29:53
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:21:11 0.00 0.01 0.00 0.00 1.05 00:20:10 9% 5% 14% 00:23:00
01:08:38 01:16:47
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
FICHA Nº: A007 Nº HOJA:ÁREA: Producción
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
FICHA Nº: A007 Nº HOJA:ÁREA: Producción
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
FICHA Nº: A007 Nº HOJA:ÁREA: Producción
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
FICHA Nº: A007 Nº HOJA:ÁREA: Producción
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)






















Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:05:08 -0.05 0.02 -0.03 0.01 1.14 00:04:30 9% 5% 14% 00:05:08
3 Dibujar moldes 00:13:04 0.00 0.05 0.00 0 0.99 00:13:12 9% 7% 16% 00:15:19
4 Cortar moldes 00:27:10 0.03 0.00 0.00 0.03 1.09 00:24:55 9% 4% 13% 00:28:10






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:35:18 0.06 0.05 0.00 0.01 0.98 00:36:01 9% 2% 11% 00:39:59
7 Calcar y cortar piezas internas 00:36:47 0.00 -0.04 0.02 0.01 0.99 00:37:09 9% 7% 16% 00:43:06
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:33:11 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.09 00:30:27 9% 12% 21% 00:36:50
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:35:19 0.03 0.00 0.00 0.00 1.06 00:33:19 9% 2% 11% 00:36:59
13 Calcar y cortar piezas externas 00:36:15 0.03 0.00 0.00 0.00 1.09 00:33:15 9% 5% 14% 00:37:55
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:33:10 0.00 -0.04 0.02 0.01 0.99 00:33:30 9% 2% 11% 00:37:11





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:26:23 0.03 0.05 0.02 0.01 1.03 00:25:37 9% 5% 14% 00:29:12
10 Coser bases con piezas internas 00:26:11 0.00 0.02 0.02 -0.02 1.07 00:24:28 9% 14% 23% 00:30:06
11 Coser piezas internas 00:06:09 0.03 0.05 0.02 0.01 1.09 00:05:39 9% 4% 13% 00:06:23






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:20:13 0.03 0.01 0.00 0.01 1.01 0.01 9% 7% 16% 00:23:13
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:28:13 0.00 0.01 0.00 0.00 1.09 00:25:53 9% 4% 13% 00:29:15
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:21:11 0.03 0.01 0.00 0.01 0.96 00:22:04 3% 2% 5% 00:23:10
01:07:58 01:15:38
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A008 Nº HOJA:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OPERACIÓN:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A008 Nº HOJA:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OPERACIÓN:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A008 Nº HOJA:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OPERACIÓN:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A008 Nº HOJA:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OPERACIÓN:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:






















Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:06:09 0.03 0.05 0.00 0.01 1.15 00:05:21 9% 5% 14% 00:06:06
3 Dibujar moldes 00:12:11 0.00 0.02 0.02 0 0.98 00:12:26 9% 7% 16% 00:14:25
4 Cortar moldes 00:28:10 0.06 0.00 0.00 0.03 1.15 00:24:30 9% 7% 16% 00:28:25






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:31:06 0.00 -0.04 0.02 0.01 0.98 00:31:44 9% 2% 11% 00:35:14
7 Calcar y cortar piezas internas 00:31:12 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.06 00:29:26 9% 7% 16% 00:34:09
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:27:09 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.12 00:24:14 9% 12% 21% 00:29:20
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:30:09 0.03 0.00 0.00 0.00 1.03 00:29:16 9% 2% 11% 00:32:30
13 Calcar y cortar piezas externas 00:31:10 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.07 00:29:08 9% 2% 11% 00:32:20
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:28:14 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.11 00:25:26 9% 5% 14% 00:29:00





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:25:10 0.03 -0.04 0.00 0.03 0.99 00:25:25 9% 7% 16% 00:29:29
10 Coser bases con piezas internas 00:25:07 0.03 0.00 0.00 0.00 0.97 00:25:54 9% 4% 13% 00:29:16
11 Coser piezas internas 00:06:12 0.00 0.02 0.02 -0.02 1.15 00:05:23 9% 5% 14% 00:06:09






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:21:10 0.03 0.01 0.00 0.01 0.98 0.01 9% 2% 11% 00:23:58
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:29:11 0.00 0.02 0.02 -0.02 1.03 00:28:20 9% 6% 15% 00:32:35
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:20:11 0.03 0.01 0.00 0.01 0.99 00:20:23 9% 4% 13% 00:23:02
00:49:56 01:19:36
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
FICHA Nº: A009 Nº HOJA:ÁREA: Producción
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
FICHA Nº: A009 Nº HOJA:ÁREA: Producción
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
FICHA Nº: A009 Nº HOJA:ÁREA: Producción
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
FICHA Nº: A009 Nº HOJA:ÁREA: Producción
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)























Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:06:15 0.03 0.01 0.00 0.01 1.16 00:05:23 9% 2% 11% 00:05:59
3 Dibujar moldes 00:13:25 0.00 0.01 0.00 0 0.99 00:13:33 9% 7% 16% 00:15:43
4 Cortar moldes 00:28:17 0.03 0.01 0.00 0.03 1.14 00:24:49 9% 7% 16% 00:28:47






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:30:13 0.06 0.05 0.00 0.01 1.05 00:28:47 9% 12% 21% 00:34:49
7 Calcar y cortar piezas internas 00:30:15 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.01 00:29:57 9% 9% 18% 00:35:20
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:27:19 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.04 00:26:16 9% 2% 11% 00:29:09
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:30:12 0.03 0.00 0.00 0.00 1.03 00:29:19 9% 3% 12% 00:32:50
13 Calcar y cortar piezas externas 00:30:25 0.03 0.00 0.00 0.00 1.07 00:28:26 9% 4% 13% 00:32:07
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:27:12 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.06 00:25:40 9% 6% 15% 00:29:31





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:25:29 0.03 0.05 0.02 0.01 1.04 00:24:30 9% 10% 19% 00:29:10
10 Coser bases con piezas internas 00:25:18 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.94 00:26:55 9% 3% 12% 00:30:09
11 Coser piezas internas 00:05:17 0.03 0.01 0.00 0.01 0.97 00:05:27 9% 2% 11% 00:06:03






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:21:19 0.03 0.01 0.00 0.01 0.99 0.01 9% 2% 11% 00:23:54
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:29:23 0.00 0.01 0.00 0.00 1.13 00:26:00 9% 5% 14% 00:29:39
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:20:18 0.03 0.01 0.00 0.01 0.99 00:20:30 9% 4% 13% 00:23:10
01:08:02 1:16:43
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
A010 Nº HOJA:ÁREA: Producción FICHA Nº:
E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº:
Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO:












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
A010 Nº HOJA:ÁREA: Producción FICHA Nº:
E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº:
Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO:












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
A010 Nº HOJA:ÁREA: Producción FICHA Nº:
E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº:
Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO:












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
A010 Nº HOJA:ÁREA: Producción FICHA Nº:
E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº:
Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO:























Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:05:11 0.03 0.05 0.00 0.01 1.16 00:04:28 9% 4% 13% 00:05:03
3 Dibujar moldes 00:12:16 0.00 0.02 0.02 0.00 0.89 00:13:47 9% 9% 18% 00:16:16
4 Cortar moldes 00:27:13 0.06 0.00 0.00 0.03 1.06 00:25:41 9% 5% 14% 00:29:16






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:31:13 0.06 0.05 0.00 0.01 1.07 00:29:10 9% 8% 17% 00:34:08
7 Calcar y cortar piezas internas 00:30:12 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.01 00:29:54 9% 9% 18% 00:35:17
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:28:19 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.02 00:27:46 9% 2% 11% 00:30:49
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:30:09 0.03 0.00 0.00 0.00 1.04 00:28:59 9% 2% 11% 00:32:11
13 Calcar y cortar piezas externas 00:30:12 0.06 0.05 0.00 0.01 1.02 00:29:36 9% 2% 11% 00:32:52
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:27:10 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.08 00:25:09 9% 7% 16% 00:29:11





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:26:15 0.03 0.05 0.02 0.01 1.05 00:25:00 9% 7% 16% 00:29:00
10 Coser bases con piezas internas 00:26:13 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.99 00:26:29 9% 6% 15% 00:30:27
11 Coser piezas internas 00:05:15 0.06 0.05 0.00 0.01 0.95 00:05:32 9% 2% 11% 00:06:08






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:20:19 0.03 0.01 0.00 0.01 1.02 0.01 9% 9% 18% 00:23:30
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:28:07 0.00 0.01 0.00 0.00 1.09 00:25:48 9% 5% 14% 00:29:24
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:21:27 0.03 0.01 0.00 0.01 1.07 00:20:03 9% 7% 16% 00:23:15
1:05:46 1:16:10
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
Nº HOJA:ÁREA: Producción FICHA Nº: A011
OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001
PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
Nº HOJA:ÁREA: Producción FICHA Nº: A011
OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001
PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
Nº HOJA:ÁREA: Producción FICHA Nº: A011
OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001
PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
Nº HOJA:ÁREA: Producción FICHA Nº: A011
OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001
PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general
























Área de elección de 
modelo y elaboración 
de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:06:17 0.03 0.05 0.00 0.01 1.19 00:05:17 9% 2% 11% 00:05:52
3 Dibujar moldes 00:13:25 0.00 0.02 0.02 0 0.99 00:13:33 9% 5% 14% 00:15:27
4 Cortar moldes 00:28:17 0.06 0.00 0.00 0.03 1.15 00:24:36 9% 5% 14% 00:28:02






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:30:13 0.06 0.05 0.00 0.01 0.99 00:30:31 9% 4% 13% 00:34:29
7 Calcar y cortar piezas internas 00:31:09 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.05 00:29:40 9% 6% 15% 00:34:07
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:27:19 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.09 00:25:04 9% 10% 19% 00:29:49
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:30:12 0.03 0.00 0.00 0.00 1.05 00:28:46 9% 4% 13% 00:32:30
13 Calcar y cortar piezas externas 00:30:31 0.06 0.05 0.00 0.01 1.05 00:29:04 9% 2% 11% 00:32:16
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:27:12 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.01 00:26:56 9% 4% 13% 00:30:26





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:25:31 0.03 0.05 0.02 0.01 1.03 00:24:46 9% 9% 18% 00:29:14
10 Coser bases con piezas internas 00:25:15 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.97 00:26:02 9% 4% 13% 00:29:25
11 Coser piezas internas 00:05:17 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.97 00:05:27 9% 4% 13% 00:06:09






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:20:19 0.03 0.01 0.00 0.01 0.99 0.01 9% 4% 13% 00:23:11
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:28:23 0.00 0.01 0.00 0.00 1.09 00:26:02 9% 5% 14% 00:29:41
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:21:27 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.99 00:21:40 9% 2% 11% 00:24:03
01:08:14 1:16:56
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A012 Nº HOJA:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A012 Nº HOJA:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A012 Nº HOJA:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A012 Nº HOJA:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)























Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:05:18 0.03 0.05 0.00 0.01 1.04 00:05:06 9% 2% 11% 00:05:39
2 Dibujar moldes 00:12:34 0.00 0.02 0.02 0 0.89 00:14:07 9% 2% 11% 00:15:40
3 Cortar moldes 00:28:11 0.00 0.01 0.00 0.00 1.12 00:25:10 9% 3% 12% 00:28:11






H E CND CNS SC SV
5 Calacar y cortar bases interiores 00:31:33 0.06 0.05 0.00 0.01 1.03 00:30:38 9% 2% 11% 00:34:00
6 Calcar y cortar piezas internas 00:30:22 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.03 00:29:29 9% 7% 16% 00:34:12
7 Pegar las bases con las piezas internas 00:29:19 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.09 00:26:54 9% 3% 12% 00:30:07
10 Calcar y cortar bases exteriores 00:31:15 0.03 0.00 0.00 0.00 1.09 00:28:40 9% 3% 12% 00:32:07
11 Calcar y cortar piezas externas 00:30:45 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.05 00:29:17 9% 2% 11% 00:32:30
12 Pegar las bases con las piezas externas 00:27:12 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.06 00:25:40 9% 4% 13% 00:29:00





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
8 Coser piezas internas con cierres 00:25:26 0.03 0.05 0.02 0.01 0.98 00:25:57 9% 5% 14% 00:29:35
9 Coser bases con piezas internas 00:25:47 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.99 00:26:03 9% 3% 12% 00:29:10
13 Grabar nombre de la marca 00:05:11 0.03 0.01 0.00 0.01 0.99 00:05:14 9% 7% 16% 00:06:04






H E CND CNS SC SV
14 Coser cierres externos 00:21:33 0.03 0.01 0.00 0.01 1.07 00:20:08 9% 6% 15% 00:23:10
15 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:29:18 0.00 0.01 0.00 0.00 1.09 00:26:53 9% 2% 11% 00:29:50
17 Coser externamente piezas internas con externas 00:21:29 0.00 0.01 0.00 0.00 1.01 00:21:16 9% 2% 11% 00:23:37
01:08:17 01:16:37
ÁREA: Producción FICHA Nº: A013 Nº HOJA:
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO POR: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












ÁREA: Producción FICHA Nº: A013 Nº HOJA:
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO POR: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












ÁREA: Producción FICHA Nº: A013 Nº HOJA:
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO POR: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












ÁREA: Producción FICHA Nº: A013 Nº HOJA:
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO POR: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)






















Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:05:15 0.03 0.05 0.00 0.01 1.14 00:04:36 9% 6% 15% 00:05:18
3 Dibujar moldes 00:13:18 0.00 0.02 0.02 0.00 0.99 00:13:26 9% 7% 16% 00:15:35
4 Cortar moldes 00:27:13 0.06 0.00 0.00 0.03 1.09 00:24:58 9% 4% 13% 00:28:13






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:30:13 0.06 0.05 0.00 0.01 0.99 00:30:31 2% 10% 12% 00:34:11
7 Calcar y cortar piezas internas 00:31:13 0.00 -0.04 0.02 0.01 0.96 00:32:31 3% 5% 8% 00:35:07
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:28:17 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.15 00:24:36 7% 12% 19% 00:29:16
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:30:21 0.03 0.00 0.00 0.00 1.01 00:30:03 3% 4% 7% 00:32:09
13 Calcar y cortar piezas externas 00:31:39 0.06 0.05 0.00 0.01 1.03 00:30:44 2% 4% 6% 00:32:34
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:28:36 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.02 00:28:02 3% 2% 5% 00:29:26





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:26:22 0.00 0.05 0.02 0.01 0.99 00:26:38 9% 4% 13% 00:30:06
10 Coser bases con piezas internas 00:25:24 0.01 0.02 0.02 -0.02 0.99 00:25:39 9% 5% 14% 00:29:15
16 Grabar nombre de la marca 00:06:32 0.06 0.05 0.00 0.01 0.97 00:06:44 9% 2% 11% 00:07:29






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:20:13 0.03 0.01 0.00 0.01 0.99 00:20:25 9% 4% 13% 00:23:05
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:28:26 0.00 0.01 0.00 0.00 1.11 00:25:37 9% 6% 15% 00:29:27
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:21:24 0.00 0.01 0.00 0.00 1.05 00:20:23 9% 4% 13% 00:23:02
01:06:25 01:15:34
ÁREA: Producción FICHA Nº:
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
A014 Nº HOJA:
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO POR: Gerente general PROCESO:













ÁREA: Producción FICHA Nº:
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
A014 Nº HOJA:
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO POR: Gerente general PROCESO:













ÁREA: Producción FICHA Nº:
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
A014 Nº HOJA:
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO POR: Gerente general PROCESO:













ÁREA: Producción FICHA Nº:
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
A014 Nº HOJA:
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO POR: Gerente general PROCESO:
























Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:06:17 0.03 0.05 0.00 0.01 1.14 00:05:31 9% 5% 14% 00:06:17
3 Dibujar moldes 00:12:11 0.00 0.02 0.02 0 0.94 00:12:58 9% 7% 16% 00:15:02
4 Cortar moldes 00:28:16 0.06 0.00 0.00 0.03 1.17 00:24:10 9% 7% 16% 00:28:02






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:30:13 0.06 0.05 0.00 0.01 1.02 00:29:37 9% 6% 15% 00:34:04
7 Calcar y cortar piezas internas 00:31:23 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.05 00:29:53 9% 5% 14% 00:34:04
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:27:17 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.09 00:25:02 9% 11% 20% 00:30:02
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:30:21 0.03 0.00 0.00 0.00 1.03 00:29:28 9% 2% 11% 00:32:42
13 Calcar y cortar piezas externas 00:31:27 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.04 00:30:14 9% 2% 11% 00:33:34
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:28:26 0.03 0.00 0.00 0.00 1.12 00:25:23 9% 6% 15% 00:29:12





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:26:21 0.03 0.05 0.02 0.01 1.05 00:25:06 9% 7% 16% 00:29:07
10 Coser bases con piezas internas 00:25:18 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.98 00:25:49 9% 4% 13% 00:29:10
16 Grabar nombre de la marca 00:06:12 0.03 0.05 0.02 0.01 1.07 00:05:48 9% 2% 11% 00:06:26






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:20:13 0.03 0.01 0.00 0.01 1.02 00:19:49 9% 8% 17% 00:23:11
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:28:12 0.00 0.01 0.00 0.00 1.09 00:25:52 9% 4% 13% 00:29:14
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:20:11 0.03 0.01 0.00 0.01 0.99 00:20:23 9% 5% 14% 00:23:14
00:45:42 01:15:40
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
Nº HOJA:ÁREA: Producción FICHA Nº: A015
OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001
PROCESO:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
Nº HOJA:ÁREA: Producción FICHA Nº: A015
OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001
PROCESO:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
Nº HOJA:ÁREA: Producción FICHA Nº: A015
OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001
PROCESO:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
Nº HOJA:ÁREA: Producción FICHA Nº: A015
OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001
PROCESO:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)























Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:05:17 0.03 0.05 0.00 0.01 1.11 00:04:46 9% 2% 11% 00:05:17
3 Dibujar moldes 00:12:15 0.00 0.02 0.02 0 0.93 00:13:10 9% 7% 16% 00:15:17
4 Cortar moldes 00:27:17 0.06 0.00 0.00 0.03 1.12 00:24:22 9% 11% 20% 00:29:14






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:31:13 0.06 0.05 0.00 0.01 1.03 00:30:18 9% 7% 16% 00:35:09
7 Calcar y cortar piezas internas 00:30:15 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.01 00:29:57 9% 5% 14% 00:34:09
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:28:19 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.11 00:25:31 9% 9% 18% 00:30:06
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:31:22 0.03 0.00 0.00 0.00 1.08 00:29:03 9% 2% 11% 00:32:14
13 Calcar y cortar piezas externas 00:30:11 0.03 0.00 0.00 0.00 1.03 00:29:18 9% 2% 11% 00:32:32
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:27:12 0.06 0.05 0.00 0.01 1.02 00:26:40 9% 4% 13% 00:30:08





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:26:09 0.03 0.05 0.02 0.01 1.03 00:25:23 9% 6% 15% 00:29:12
10 Coser bases con piezas internas 00:25:10 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.98 00:25:41 9% 6% 15% 00:29:32
16 Grabar nombre de la marca 00:05:16 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.97 00:05:26 9% 4% 13% 00:06:08






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:20:19 0.03 0.01 0.00 0.01 0.99 00:20:31 9% 8% 17% 00:24:01
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:28:18 0.00 0.01 0.00 0.00 1.08 00:26:12 9% 2% 11% 00:29:05
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:21:10 0.00 0.01 0.00 0.00 0.99 00:21:23 9% 4% 13% 00:24:10
01:08:06 01:17:15
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A016 Nº HOJA:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A016 Nº HOJA:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A016 Nº HOJA:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A016 Nº HOJA:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)























Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:06:12 0.03 0.05 0.00 0.01 1.09 00:05:41 9% 2% 11% 00:06:19
3 Dibujar moldes 00:13:09 0.00 0.02 0.02 0 0.91 00:14:27 9% 2% 11% 00:16:02
4 Cortar moldes 00:27:12 0.06 0.00 0.00 0.03 1.09 00:24:57 9% 4% 13% 00:28:12






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:31:03 0.06 0.05 0.00 0.01 1.01 00:30:45 9% 2% 11% 00:34:07
7 Calcar y cortar piezas internas 00:30:12 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.02 00:29:36 9% 6% 15% 00:34:03
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:27:09 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.09 00:24:54 9% 8% 17% 00:29:09
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:30:09 0.03 0.00 0.00 0.00 1.01 00:29:51 9% 2% 11% 00:33:08
13 Calcar y cortar piezas externas 00:30:10 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.01 00:29:52 9% 2% 11% 00:33:09
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:27:12 0.03 0.00 0.00 0.00 1.06 00:25:40 9% 5% 14% 00:29:15





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:25:10 0.03 0.05 0.02 0.01 0.99 00:25:25 9% 6% 15% 00:29:14
10 Coser bases con piezas internas 00:26:07 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.99 00:26:23 9% 2% 11% 00:29:17
16 Grabar nombre de la marca 00:05:02 0.06 0.05 0.00 0.01 0.84 00:06:00 9% 8% 17% 00:07:01






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:21:10 0.03 0.01 0.00 0.01 1.02 00:20:45 9% 2% 11% 00:23:02
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:29:11 0.00 0.01 0.00 0.00 1.12 00:26:03 9% 3% 12% 00:29:11
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:21:11 0.03 0.01 0.00 0.01 0.99 00:21:24 9% 4% 13% 00:24:11
01:08:12 01:16:24
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
FICHA Nº: A017 Nº HOJA:ÁREA: Producción
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
FICHA Nº: A017 Nº HOJA:ÁREA: Producción
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
FICHA Nº: A017 Nº HOJA:ÁREA: Producción
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
FICHA Nº: A017 Nº HOJA:ÁREA: Producción
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)























Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:05:12 0.03 0.05 0.00 0.01 1.15 00:04:31 9% 2% 11% 00:05:01
3 Dibujar moldes 00:12:08 0.00 0.02 0.02 0 0.88 00:13:47 9% 7% 16% 00:16:00
4 Cortar moldes 00:28:13 0.06 0.00 0.00 0.03 1.14 00:24:45 9% 5% 14% 00:28:13






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:30:13 0.06 0.05 0.00 0.01 0.98 00:30:50 9% 2% 11% 00:34:13
7 Calcar y cortar piezas internas 00:31:13 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.01 00:30:54 9% 5% 14% 00:35:14
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:28:17 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.18 00:23:58 9% 12% 21% 00:29:00
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:30:21 0.03 -0.04 0.00 0.00 1.05 00:28:54 9% 2% 11% 00:32:05
13 Calcar y cortar piezas externas 00:31:13 0.03 0.01 0.00 0.00 1.04 00:30:01 9% 2% 11% 00:33:19
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:28:13 0.03 0.00 0.00 0.00 1.06 00:26:37 9% 4% 13% 00:30:05





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:26:21 0.03 0.05 0.02 0.01 1.02 00:25:50 9% 5% 14% 00:29:27
10 Coser bases con piezas internas 00:25:15 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.94 00:26:52 9% 3% 12% 00:30:05
16 Grabar nombre de la marca 00:06:12 0.03 0.01 0.00 0.01 1.14 00:05:26 9% 2% 11% 00:06:02






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:20:13 0.03 0.01 0.00 0.01 0.97 00:20:51 9% 2% 11% 00:23:08
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:28:17 0.00 0.01 0.00 0.00 1.11 00:25:29 9% 5% 14% 00:29:03
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:21:14 0.03 0.05 0.02 0.01 1.02 00:20:49 9% 2% 11% 00:23:06
01:07:08 01:15:17
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A018 Nº HOJA:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OPERACIÓN:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A018 Nº HOJA:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OPERACIÓN:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A018 Nº HOJA:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OPERACIÓN:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A018 Nº HOJA:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OPERACIÓN:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:























Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:05:09 0.03 0.05 0.00 0.01 0.99 00:05:12 9% 7% 16% 00:06:02
3 Dibujar moldes 00:13:07 0.00 0.02 0.02 0 0.91 00:14:25 9% 2% 11% 00:16:00
4 Cortar moldes 00:28:10 0.06 0.00 0.00 0.03 1.14 00:24:42 9% 5% 14% 00:28:10






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:31:03 0.06 0.05 0.00 0.01 1.01 00:30:45 9% 2% 11% 00:34:07
7 Calcar y cortar piezas internas 00:31:12 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.02 00:30:35 9% 3% 12% 00:34:16
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:27:09 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.07 00:25:22 9% 10% 19% 00:30:12
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:31:09 0.03 0.05 0.02 0.00 1.08 00:28:51 9% 2% 11% 00:32:01
13 Calcar y cortar piezas externas 00:30:07 0.00 0.02 0.02 0.03 1.07 00:28:09 9% 5% 14% 00:32:05
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:28:12 0.06 0.05 0.00 0.00 1.08 00:26:07 9% 3% 12% 00:29:15





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:25:10 0.03 0.05 0.02 0.01 0.97 00:25:57 9% 3% 12% 00:29:04
10 Coser bases con piezas internas 00:26:07 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.99 00:26:23 9% 2% 11% 00:29:17
16 Grabar nombre de la marca 00:06:02 0.00 0.02 0.02 -0.02 1.09 00:05:32 9% 4% 13% 00:06:15






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:21:10 0.03 0.01 0.00 0.01 1.02 00:20:45 9% 3% 12% 00:23:15
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:29:09 0.00 0.01 0.00 0.00 1.10 00:26:30 9% 5% 14% 00:30:13
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:21:09 0.03 0.01 0.00 0.01 0.98 00:21:35 9% 3% 12% 00:24:10
01:08:50 01:17:37
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
FICHA Nº: A019 Nº HOJA:ÁREA: Producción
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
FICHA Nº: A019 Nº HOJA:ÁREA: Producción
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
FICHA Nº: A019 Nº HOJA:ÁREA: Producción
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
FICHA Nº: A019 Nº HOJA:ÁREA: Producción
ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)






















Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:06:02 0.03 0.05 0.00 0.01 1.26 00:04:47 9% 2% 11% 00:05:19
3 Dibujar moldes 00:12:08 0.00 0.02 0.02 0 0.95 00:12:46 9% 9% 18% 00:15:04
4 Cortar moldes 00:28:09 0.06 0.00 0.00 0.03 1.13 00:24:55 9% 8% 17% 00:29:09






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:30:10 0.06 0.05 0.00 0.01 0.98 00:30:47 9% 2% 11% 00:34:10
7 Calcar y cortar piezas internas 00:31:13 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.08 00:28:54 9% 9% 18% 00:34:06
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:28:15 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.19 00:23:44 9% 14% 23% 00:29:12
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:31:20 0.03 0.00 0.00 0.00 1.15 00:27:15 9% 2% 11% 00:30:15
13 Calcar y cortar piezas externas 00:30:09 0.06 0.05 0.00 0.01 1.06 00:28:27 9% 7% 16% 00:33:00
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:28:07 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.05 00:26:47 9% 4% 13% 00:30:16





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:26:20 0.03 0.05 0.02 0.01 1.04 00:25:19 9% 7% 16% 00:29:22
10 Coser bases con piezas internas 00:26:05 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.97 00:26:53 9% 3% 12% 00:30:07
16 Grabar nombre de la marca 00:06:08 0.03 0.05 0.02 -0.02 1.09 00:05:38 9% 2% 11% 00:06:15






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:20:13 0.03 0.01 0.00 0.01 0.97 00:20:51 9% 2% 11% 00:23:08
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:28:00 0.00 0.01 0.00 0.00 1.06 00:26:25 9% 5% 14% 00:30:07
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:20:11 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.99 00:20:23 9% 5% 14% 00:23:14
01:07:39 01:16:29
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
A020 Nº HOJA:ÁREA: Producción FICHA Nº:
E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº:
Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO:












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
A020 Nº HOJA:ÁREA: Producción FICHA Nº:
E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº:
Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO:












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
A020 Nº HOJA:ÁREA: Producción FICHA Nº:
E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº:
Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO:












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
A020 Nº HOJA:ÁREA: Producción FICHA Nº:
E001 OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº:
Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO:























Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:06:10 0.03 0.05 0.00 0.01 1.14 00:05:25 9% 5% 14% 00:06:10
3 Dibujar moldes 00:13:13 0.00 0.02 0.02 0 0.99 00:13:21 9% 7% 16% 00:15:29
4 Cortar moldes 00:28:15 0.06 0.00 0.00 0.03 1.15 00:24:34 9% 7% 16% 00:28:30






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:31:12 0.06 0.05 0.00 0.01 1.01 00:30:53 9% 2% 11% 00:34:17
7 Calcar y cortar piezas internas 00:31:11 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.01 00:30:52 9% 5% 14% 00:35:12
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:28:10 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.12 00:25:09 9% 12% 21% 00:30:26
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:31:18 0.03 0.00 0.00 0.00 1.08 00:28:59 9% 2% 11% 00:32:10
13 Calcar y cortar piezas externas 00:31:11 0.03 0.05 0.02 0.01 1.09 00:28:37 9% 4% 13% 00:32:20
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:27:12 0.03 0.05 0.02 0.01 1.03 00:26:24 9% 2% 11% 00:29:19





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:26:10 0.03 0.05 0.02 0.01 1.01 00:25:54 9% 3% 12% 00:29:01
10 Coser bases con piezas internas 00:26:07 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.99 00:26:23 9% 2% 11% 00:29:17
16 Grabar nombre de la marca 00:06:08 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.16 00:05:17 9% 5% 14% 00:06:02






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:21:09 0.03 0.01 0.00 0.01 1.01 00:20:56 9% 2% 11% 00:23:15
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:29:04 0.00 0.01 0.00 0.00 1.14 00:25:30 9% 5% 14% 00:29:04
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:21:09 0.00 0.01 0.00 0.00 1.03 00:20:32 9% 4% 13% 00:23:12
01:06:58 01:15:31
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
Nº HOJA:ÁREA: Producción FICHA Nº: A021
OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001
PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
Nº HOJA:ÁREA: Producción FICHA Nº: A021
OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001
PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
Nº HOJA:ÁREA: Producción FICHA Nº: A021
OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001
PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
Nº HOJA:ÁREA: Producción FICHA Nº: A021
OBSERVADO POR:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001
PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general





















Elección de modelo y 
elaboración de molde
H E CND CNS SC SV
1 Identificar modelo a elaborar 00:06:12 0.03 0.05 0.00 0.01 1.16 00:05:21 9% 7% 16% 00:06:12
3 Dibujar moldes 00:13:21 0.00 0.02 0.02 0 0.97 00:13:46 9% 9% 18% 00:16:14
4 Cortar moldes 00:27:12 0.06 0.00 0.00 0.03 1.12 00:24:17 9% 7% 16% 00:28:10






H E CND CNS SC SV
6 Calacar y cortar bases interiores 00:31:23 0.06 0.05 0.00 0.01 0.99 00:31:42 9% 2% 11% 00:35:11
7 Calcar y cortar piezas internas 00:31:24 0.00 -0.04 0.02 0.01 1.05 00:29:54 9% 5% 14% 00:34:05
8 Pegar las bases con las piezas internas 00:28:17 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.17 00:24:10 9% 12% 21% 00:29:15
12 Calcar y cortar bases exteriores 00:31:21 0.03 0.00 0.00 0.00 1.08 00:29:02 9% 2% 11% 00:32:13
13 Calcar y cortar piezas externas 00:31:15 -0.1 -0.04 0.02 0.01 1.04 00:30:03 9% 2% 11% 00:33:21
14 Pegar las bases con las piezas externas 00:28:14 0.03 -0.04 0.00 0.03 1.09 00:25:54 9% 4% 13% 00:29:16





Unión de accesorios y 
adornos
H E CND CNS SC SV
9 coser piezas internas con cierres 00:26:20 0.03 0.05 0.02 0.01 1.07 00:24:37 9% 9% 18% 00:29:02
10 Coser bases con piezas internas 00:25:09 0.00 0.02 0.02 -0.02 1.01 00:24:54 9% 8% 17% 00:29:08
16 Grabar nombre de la marca 00:06:12 0.00 0.02 0.02 -0.02 0.99 00:06:16 9% 4% 13% 00:07:05






H E CND CNS SC SV
17 Coser cierres externos 00:20:13 0.03 0.01 0.00 0.01 0.97 00:20:51 9% 2% 11% 00:23:08
18 Coser internamente las bases con las piezas externas 00:28:11 0.00 0.01 0.00 0.00 1.09 00:25:51 9% 4% 13% 00:29:13
20 Coser externamente piezas internas con externas 00:20:12 0.00 0.01 0.00 0.00 0.99 00:20:24 9% 4% 13% 00:23:03
01:07:06 01:15:25
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A022 Nº HOJA:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A022 Nº HOJA:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A022 Nº HOJA:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)












FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE TIEMPOS
ÁREA: Producción FICHA Nº: A022 Nº HOJA:
OSORES SUASNABAR, Joseph D.
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
FECHA:ESTUDIO Nº: E001 OBSERVADO POR:
OPERACIÓN: Elaboración de billeteras
COMPROBADO: Gerente general PROCESO:
Tiempo Estándar = Tiempo Normal x (1 + SUPLEMENTOS)
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Anexo 37: Resumen del Tiempo estándar por actividad – situación final 
 
Fuente: elaboración propia  
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
1 Identificar modelo a elaborar 00:06:03 00:06:55 00:07:00 00:05:03 00:06:12 00:05:08 00:06:06 00:05:59 00:05:03 00:05:52 00:05:39 00:05:18 00:06:17 00:05:17 00:06:19 00:05:01 00:06:02 00:05:19 00:06:10 00:06:12
2 Dibujar moldes 00:16:12 00:16:25 00:15:23 00:15:06 00:14:30 00:15:19 00:14:25 00:15:43 00:16:16 00:15:27 00:15:40 00:15:35 00:15:02 00:15:17 00:16:02 00:16:00 00:16:00 00:15:04 00:15:29 00:16:14
3 Cortar moldes 00:29:02 00:29:22 00:28:00 00:28:09 00:29:12 00:28:10 00:28:25 00:28:47 00:29:16 00:28:02 00:28:11 00:28:13 00:28:02 00:29:14 00:28:12 00:28:13 00:28:10 00:29:09 00:28:30 00:28:10
4 Plastificar moldes 00:16:11 00:16:18 00:16:22 00:16:03 00:16:07 00:16:17 00:17:13 00:16:30 00:16:04 00:16:38 00:17:11 00:16:18 00:16:16 00:17:01 00:16:01 00:16:00 00:16:08 00:17:10 00:17:56 00:16:15
5
Calacar y cortar bases 
interiores
00:35:16 00:35:20 00:34:15 00:34:57 00:34:15 00:34:10 00:35:14 00:34:49 00:34:08 00:34:29 00:34:00 00:34:11 00:34:04 00:35:09 00:34:07 00:34:13 00:34:07 00:34:10 00:34:17 00:35:11
6
Calcar y cortar piezas 
internas
00:34:13 00:34:16 00:34:11 00:35:19 00:34:18 00:35:09 00:34:09 00:35:20 00:35:17 00:34:07 00:34:12 00:35:07 00:34:04 00:34:09 00:34:03 00:35:14 00:34:16 00:34:06 00:35:12 00:34:05
7
Pegar las bases con las 
piezas internas
00:28:18 00:29:36 00:30:53 00:28:30 00:29:24 00:29:14 00:29:20 00:29:09 00:30:49 00:29:49 00:30:07 00:29:16 00:30:02 00:30:06 00:29:09 00:29:00 00:30:12 00:29:12 00:30:26 00:29:15
8
Coser piezas internas con 
cierres
00:29:10 00:30:07 00:30:05 00:29:01 00:29:28 00:29:12 00:29:29 00:29:10 00:29:00 00:29:14 00:29:35 00:30:06 00:29:07 00:29:12 00:29:14 00:29:27 00:29:04 00:29:22 00:29:01 00:29:02
9
Coser bases con piezas 
internas
00:30:15 00:30:22 00:29:02 00:29:05 00:29:18 00:30:06 00:29:16 00:30:09 00:30:27 00:29:25 00:29:10 00:29:15 00:29:10 00:29:32 00:29:17 00:30:05 00:29:17 00:30:07 00:29:17 00:29:08
10
Calcar y cortar bases 
exteriores
00:33:39 00:33:06 00:32:05 00:35:08 00:32:18 00:32:28 00:32:30 00:32:50 00:32:11 00:32:30 00:32:07 00:32:09 00:32:42 00:32:14 00:33:08 00:32:05 00:32:01 00:30:15 00:32:10 00:32:13
11
Calcar y cortar piezas 
externas
00:32:31 00:32:13 00:33:25 00:33:49 00:32:00 00:32:07 00:32:20 00:32:07 00:32:52 00:32:16 00:32:30 00:32:34 00:33:34 00:32:32 00:33:09 00:33:19 00:32:05 00:33:00 00:32:20 00:33:21
12
Pegar las bases con las 
piezas externas 
00:30:07 00:29:17 00:30:15 00:27:19 00:29:08 00:30:01 00:29:00 00:29:31 00:29:11 00:30:26 00:29:00 00:29:26 00:29:12 00:30:08 00:29:15 00:30:05 00:29:15 00:30:16 00:29:19 00:29:16
13 Grabar nombre de la marca 00:07:06 00:07:05 00:06:19 00:06:02 00:06:11 00:06:23 00:06:09 00:06:03 00:06:08 00:06:09 00:06:04 00:07:29 00:06:26 00:06:08 00:07:01 00:06:02 00:06:15 00:06:15 00:06:02 00:07:05
14 Coser cierres externos 00:23:11 00:23:11 00:23:05 00:23:08 00:23:54 00:23:13 00:23:58 00:23:54 00:23:30 00:23:11 00:23:10 00:23:05 00:23:11 00:24:01 00:23:02 00:23:08 00:23:15 00:23:08 00:23:15 00:23:08
15
Coser internamente las 
bases con las piezas 
externas
00:29:14 00:29:16 00:30:16 00:30:15 00:29:53 00:29:15 00:32:35 00:29:39 00:29:24 00:29:41 00:29:50 00:29:27 00:29:14 00:29:05 00:29:11 00:29:03 00:30:13 00:30:07 00:29:04 00:29:13
16
Pegado de piezas y 
realizacion de dobles
00:24:06 00:24:03 00:24:09 00:24:12 00:23:11 00:24:02 00:24:02 00:24:05 00:24:01 00:25:22 00:24:12 00:24:01 00:24:19 00:24:05 00:24:03 00:24:08 00:25:00 00:24:08 00:24:09 00:24:19
17
Coser externamente piezas 
internas con externas
00:23:18 00:23:28 00:23:17 00:24:05 00:23:00 00:23:10 00:23:02 00:23:10 00:23:15 00:24:03 00:23:37 00:23:02 00:23:14 00:24:10 00:24:11 00:23:06 00:24:10 00:23:14 00:23:12 00:23:03
18 Agregar accesorios finales 00:07:03 00:06:08 00:06:13 00:06:03 00:06:05 00:07:22 00:06:09 00:07:09 00:07:41 00:06:12 00:06:32 00:07:17 00:06:26 00:07:00 00:06:18 00:06:00 00:07:06 00:07:18 00:06:18 00:06:10
07:14:57 07:16:28 07:14:14 07:11:15 07:08:26 07:10:45 07:13:20 07:14:03 07:14:34 07:12:54 07:10:48 07:11:49 07:10:22 07:14:19 07:11:42 07:10:10 07:12:34 07:11:20 07:12:06 07:11:22
Promedio 07:12:22
ITEM ACTIVIDAD
TIEMPOS OBSERVADOS (TO) Horas,Minutos y Segundos
RESUMEN DEL TIEMPO ESTÁNDAR
Tiempo Total
AGOSTO
COMPROBADO POR : Gerente general
TIEMPO TRANSCURRIDO : 20 Días
ÁREA : Producción FECHA : 24/07/2020  //  15/08/2020
FICHA Nº : A004 HOJA Nº : 004
OBSERVADO POR :
OSORES SUASNABAR, Joseph D. 
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Anexo 38: Resumen del Tiempo estándar por proceso – situación final 
 
Fuente: elaboración propia  
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
1
Elección de modelo y 
elaboración de molde
01:07:28 01:09:00 01:06:45 01:04:22 01:06:02 01:04:54 01:06:08 01:06:58 01:06:39 01:05:59 01:06:42 01:05:24 01:05:37 01:06:48 01:06:34 01:05:14 01:06:20 01:06:42 01:08:05 01:06:52
2 Corte y pegado 03:38:11 03:37:50 03:39:13 03:39:13 03:34:35 03:37:11 03:36:33 03:37:52 03:38:29 03:38:59 03:36:08 03:36:45 03:37:58 03:38:23 03:36:54 03:38:04 03:36:55 03:35:07 03:37:53 03:37:41
3
Unión de accesorios y 
adornos
01:13:34 01:13:42 01:11:39 01:10:11 01:11:02 01:13:02 01:11:03 01:12:30 01:13:16 01:11:00 01:11:22 01:14:06 01:11:08 01:11:52 01:11:50 01:11:35 01:11:42 01:13:02 01:10:38 01:11:25
4 Cosido 01:15:43 01:15:56 01:16:38 01:17:29 01:16:47 01:15:38 01:19:36 01:16:43 01:16:10 01:16:56 01:16:37 01:15:34 01:15:40 01:17:15 01:16:24 01:15:17 01:17:37 01:16:29 01:15:31 01:15:25
07:14:57 07:16:28 07:14:14 07:11:15 07:08:26 07:10:45 07:13:20 07:14:03 07:14:34 07:12:54 07:10:48 07:11:49 07:10:22 07:14:19 07:11:42 07:10:10 07:12:34 07:11:20 07:12:06 07:11:22Tiempo Total
Promedio 07:12:22
ÁREA : Producción FECHA :  24/07/2020  //  15/08/2020
ITEM PROCESO
TIEMPOS OBSERVADOS (T.O.): Hora, Minutos y Segundos
FICHA DE REGISTRO POR PROCESOS
FICHA Nº : A005 HOJA Nº : 005
OBSERVADO POR :
OSORES SUASNABAR, Joseph D. 
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
INICIO : JULIO
FIN : AGOSTO
COMPROBADO POR : Gerente general
TIEMPO TRANSCURRIDO : 20  Días
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Anexo 39: Ficha de la eficiencia del tiempo de proceso – post test 
 
Fuente: elaboración propia 
ÁREA :
OPERACIÓN :
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Horas hombre útil 35599 35227 34604 34874 34782 34828 34872 34772 35796 34803 34415 34748 34765 34973 34779 34964 34518 35353 34955 34995 35017 34898 35306 34768 34388 35484 35386 34864 34761 34804
Horas hombre 
disponibles
36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000 36000
Eficiencia del 
tiempo de proceso
0.99 0.98 0.96 0.97 0.97 0.97 0.97 0.97 0.99 0.97 0.96 0.97 0.97 0.97 0.97 0.97 0.96 0.98 0.97 0.97 0.97 0.97 0.98 0.97 0.96 0.99 0.98 0.97 0.97 0.97
ITEM
DÍAS
Producción FECHA : 18/05/2020   //  20/06/2020




REGISTRO DE OBSERVACIONES PARA OBTENER LA EFICIENCIA DEL TIEMPO DE PROCESO
FICHA Nº : A025 HOJA Nº : 006
ELABORADO POR :
OSORES SUASNABAR, Joseph D. 
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
MAYO
JUNIO
COMPROBADO POR : Gerente General
30 Días
 
   176 
 
Anexo 40: Ficha de la eficacia de cumplimiento de metas – post test 
  
Fuente: elaboración propia  
ÁREA :
OPERACIÓN :
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Cantidad elaborada 49 50 48 50 49 49 49 49 50 49 49 49 49 49 48 49 49 50 49 49 49 48 49 49 50 49 48 50 49 49
Cantidad 
programada




0.98 1.00 0.96 1.00 0.98 0.98 0.98 0.98 1.00 0.98 0.98 0.98 0.98 0.98 0.96 0.98 0.98 1.00 0.98 0.98 0.98 0.96 0.98 0.98 1.00 0.98 0.96 1.00 0.98 0.98
REGISTRO DE OBSERVACIONES PARA OBTENER LA EFICACIA DE CUMPLIMIENTO DE METAS
FICHA Nº : A026 HOJA Nº : 007
ELABORADO POR :
OSORES SUASNABAR, Joseph D. 
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
INICIO : MAYO
FIN : JUNIO
COMPROBADO POR : Gerente general
TIEMPO TRANSCURRIDO : 30 Días
ITEM
DÍAS
Producción FECHA : 18/05/2020   //  20/06/2020
Elaboración de billeteras  Eot =  Cp / CPG
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Anexo 41: Ficha de la productividad laboral – post test 
 
Fuente: elaboración propia    
ÁREA :
OPERACIÓN :








0.98 1.00 0.96 1.00 0.98 0.98 0.98 0.98 1.00 0.98 0.98 0.98 0.98 0.98 0.96 0.98 0.98 1.00 0.98 0.98 0.98 0.96 0.98 0.98 1.00 0.98 0.96 1.00 0.98 0.98
Productividad 
laboral
0.97 0.98 0.92 0.97 0.95 0.95 0.95 0.95 0.99 0.95 0.94 0.95 0.95 0.95 0.93 0.95 0.94 0.98 0.95 0.95 0.95 0.93 0.96 0.95 0.96 0.97 0.94 0.97 0.95 0.95
REGISTRO DE OBSERVACIONES PARA OBTENER LA PRODUCTIVIDAD LABORAL
FICHA Nº : A027 HOJA Nº : 008
ELABORADO POR :
OSORES SUASNABAR, Joseph D. 
VASQUEZ SUAREZ, Y. Shaillah
INICIO : AGOSTO
FIN : SETIEMBRE
COMPROBADO POR : Gerente general
TIEMPO TRANSCURRIDO : 30 Días
ITEM
DÍAS
Producción FECHA : 17/07/2020   //  19/08/2020
Elaboración de billeteras  Productividad laboral =  Eot * Etp
